


士 / 
机 械 工 业 出 版 社 
CHINA MACHINE PRESS 
: 


EE 


模具 设计 与 加 工 
速 查 手册 


2 


机 械 工 业 出 版 社 


本 书 是 一 部 有 关 各 类 模具 设计 、 加 工 、 装 配 、 调 试 与 检测 、 验 收 
等 内 容 的 综合 性 技术 手册 。 它 以 能 快速 查 取 的 图 表 、 常 用 数据 、 公 式 
为 主 ， 辅 以 简明 的 文字 说 明 及 实例 ， 重 点 叙述 了 冷 冲 模 、 塑 料 模 、 合 
金 压铸 模 、 银 模 及 其 他 简易 模 、 特 种 模具 的 设计 、 加 工 与 装配 、 调 试 
方法 ， 并 收集 和 总 结 了 利用 模具 标准 化 资料 达到 快速 设计 与 加 工 ， 缩 
短 模具 制造 周期 ， 降 低 模具 成 本 的 经 验 。 

本 手册 内 容 丰 富 ， 黎 盖 面 广 ， 内 容 简明 、 实 用 ， 语 言 通俗 易 懂 ， 
文 、 图 、 表 并 度 ， 便 于 快速 查阅 ， 很 适 于 从 事 模具 设计 、 工 艺 设计 及 
生产 一 线 的 工程 技术 人 员 及 技术 工人 在 设计 和 生产 中 使 用 ， 也 可 供 相 
关 专 业 的 大 、 中 专 院 校 师 生 学 习 参 考 。 
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模具 是 现代 工业 生产 的 基础 工艺 装备 ， 被 称 为 “工业 之 母 ”。 随 着 现代 工业 生 
机 技术 的 应 用 ， 新 产品 的 不 断 涌现 ， 对 模具 的 设计 与 制造 速 
度 、 加 工 质量 也 提出 了 更 高 的 要 求 。 即 要 求 以 最 短 的 周期 、 最 低 的 成 本 来 快速 完成 


产 的 飞速 发 展 、 计 算 





模具 的 准备 工作 ， 以 








正 朝 着 这 一 方 





年 来 ， 很 多 生产 企 





作者 多 年 来 的 宿 愿 。 
经 多 年 的 实践 ， 
化 快速 设计 方面 的 先 


























些 经 验 加 以 收集 、 整 理 
术 的 工作 者 提供 一 本 外 











粮 集 和 整理 了 




















许多 模具 加 工 企业 在 推广 模具 标准 化 和 采用 标准 
和 进 经 验 ， 在 机 械 工 J 
版 此 书 。 本 书 主要 以 国家 标准 为 基础 ， 介 绍 了 适合 企业 应 用 的 快速 设计 与 加 工 的 指 
导 资 料及 设计 方法 与 经 验 ， 力 求 达 到 模具 能 快速 设计 与 加 工 的 目的 。 同 时 ， 也 是 推 
进 模具 标准 化 、 实 现 模具 标准 化 快速 设计 与 加 工 的 实践 尝试 。 本 书 在 第 1 版 出 版 发 





加 速 新 产品 投产 及 产品 更 新 换代 ， 提 高 经 济 效益 及 竞争 力 。 多 
向 努力 ， 并 积累 了 很 多 丰富 、 宝 贵 的 经 验 。 把 这 
并 使 之 系统 化 、 规 范 化， 为 从 事 模 其 设计 与 制造 
快速 查 取 ， 内 容 齐 全 的 模具 设计 与 加 工 手册 ， 
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出 版 社 的 大 力 支持 、 协 助 下 ， 得 以 编写 出 














行 过 程 中 ， 受 到 了 广大 读者 及 同行 的 支持 和 厚爱 ， 并 提出 了 很 多 宝贵 意见 ， 在 此 表 


示 袁 心 的 感谢 ! 





随 着 科学 技术 的 不 断 发 展 ， 新 工艺 、 新 材料 、 新 技术 不 断 涌现 ， 在 出 版 社 的 大 
力 支持 及 协助 下 ， 根 据 广 大 读者 的 建议 和 要 求 ， 对 本 书 进行 了 修订 。 这 次 修订 ， 在 
全 ， 在 文字 上 简明 扼要 ， 在 形式 上 以 图 表 为 主 ， 以 便于 使 用 本 


内 容 上 力求 新 、 准 、 





二 
本 书 在 修订 过 程 











在 纺 写 、 制 图 等 方 

















评 、 指 正 。 














书 时 查找 迅速 、 实 用 可 靠 、 方 便 快 捷 。 力 求 使 本 手册 能 成 为 模具 技术 人 员 的 得 力 助 





中 ， 得 到 了 许多 大 专 院 校 、 科 研 院 所 ， 有 关 企 业 的 大 力 协助 和 
支持 ， 并 提供 了 很 多 宝贵 经 验 和 资料 ， 在 此 深 表 感谢 ! 同时 ， 杨 淑敏 、 秦 晓 刚 同志 
付出 了 辛勤 的 劳动 ， 特 致 以 诚 丽 的 谢意 。 但 由 于 编者 技术 水 平 
有 限 ， 知 识 及 经 验 不 足 ， 在 书 中 难免 会 出 现 缺 陷 和 错误 ， 恩 请 广大 读者 及 同行 批 
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第 一 董 


模具 设计 与 加 工 概述 


一 、 模 具 与 模具 的 功用 


在 工业 生产 中 ,采用 各 种 压力 机 或 注射 机 械 ( 如 机 械 压 力 机 、 塑 料 注射 机 、 压 适 
机 、 液 压 机 等 ) 与 装 在 其 上 的 专用 成 形 工具 ， 通 过 压力 把 金属 或 非 金属 材料 在 专用 工 


具 内 压 


十 
上 








判 成 所 需 形 状 的 零件 或 制品 ， 
































这 种 专用 成 形 工具 统称 为 模具 。 








模具 是 由 机 械 零件 构成 ， 它 与 相应 的 压力 机 相配 合 ， 具 有 能 直接 改变 金属 或 非 金 属 
材料 的 形状 、 尺 寸 、 相 对 位 置 和 性 质 ， 使 之 成 形 为 所 要 求 形状 和 尺寸 的 制品 或 半成品 坏 
件 。 它 是 一 种 高 效率 的 工艺 装备 。 在 工业 生产 中 用 模具 进行 各 种 材料 的 成 形 ， 可 实现 高 

















速度 的 大 批量 生产 ， 并 能 在 此 大 批量 生产 条 件 下 确保 制 件 质量 。 同 时 ， 具 有 节约 原 材 








料 、 制 件 成 本 低廉 等 一 系列 优点 。 因 此 ， 在 现代 工业 生产 中 ,模具 的 应 用 日 益 广泛 , 已 
成 为 当代 工业 的 先导 基础 产业 及 工艺 发 展 的 重要 手段 和 方向 。 模 具 工 业 的 水 平和 发 展 状 
况 已 成 为 衡量 一 个 国家 或 地 区 工业 水 平 高 低 的 重要 标志 之 一 。 


二 、 模 具 的 类 型 及 成 形 特点 
(一 ) 模具 的 类 型 

















在 工业 生产 中 ， 横 具 的 种 类 很 多 。 按 其 材料 在 模具 内 成 形 的 特点 ， 可 分 为 若干 类 


妊 


如 





图 1-1 所 示 。 

































































冷 证 模 
模 | | 
具 
一 区 用 模 





























































































































一 落 料 模 
冲 裁 模 冲 孔 模 
一 切 边 模 
一 过 形 模 
区 曲 模 卷 边 模 
一 扭曲 模 
一 单 动 拉 深 模 
拉 深 模 双 动 拉 深 模 
一 变 薄 拉 深 模 
一 校 平 模 
成 形 模 信 吕 民 
一 一 [ 伶 挤 压 模 | | 上床 人 从 
压 印 模 
L [中 评 模 
一 | 航模 
一 一 | 合金 压铸 模 压缩 模 
塑料 模 扩 出 从 ( 压 注 将 ) 
| -一 和 注射 杭 
| 两 总 有 
一 一 | 橡胶 模 
一 一 | 粉末 冶金 模 
一 一 | 玻璃 成 形 模 
图 1-1 模具 的 主要 类 型 
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(二 ) 模具 成 形 特点 

1. 冷 冲模 成 形 特点 

在 常温 下 ， 把 金属 或 非 金属 板 料 放 入 模具 内 ， 通 过 人 
对 板 料 施 压 ， 致 使 板 料 进行 分 离 或 发 生变 形 而 制 成 所 需 形状 和 尺寸 的 零件 。 这 类 模具 即 
称 为 冷 冲模 。 各 类 冷 冲模 的 工序 简 图 及 成 形 特点 参见 表 1-1。 



































表 1-1 冷 冲模 成 形 特点 
冲模 名 称 成 形 特点 工序 及 制 件 简 图 

将 板 料 沿 不 封闭 的 轮 

切断 模 廓 分 离 , 而 获得 平整 的 | | 1 
制品 零件 
沿 封闭 的 轮廓 将 制 件 

落 料 模 或 毛坯 与 板 料 分 离 , 以 困 阿 画 而 
获得 平整 的 零件 制品 
在 坯料 上 , 沿 封闭 的 

冲 孔 模 





轮廓 分 离 出 废料 而 得 到 H [60] 
带 孔 的 制品 零件 
裁 
模 Srss 
四 从 毛坯 或 半成品 制 件 
2 用 玫 








切口 模 的 内 外 边缘 上 , 沿 不 封 
闭 的 轮廓 分 离 出 废料 














沿 不 封闭 的 轮廓 将 半 C 











浏 切 模 成 品 制 件 切 离 成 两 个 或 
数 个 制品 零件 所 池 
切 去 成 形 坏 件 多 祭 世 

切 浪 模 转 去 成 形 坯 件 多 余 的 刻 料 


边缘 ,而 制 成 成 品 零件 






















































































































































































第 一 童 ” 模 具 设计 与 加 工 概述 “ 3. 
( 续 ) 
冲模 名 称 模具 简 图 成 形 特点 工序 及 制 件 简 图 
沿 半成品 制 件 被 冲 裁 下 
束 修 模 的 边缘 或 内 [人 尾 切 折 一 废料 | 
层 材料 ,以 提高 制 件 精 加 二 萝 
度 和 冲 裁 表面 质量 
裁 
模 
沿 不 封闭 轮廓 将 部 分 Sp 
切 和 模 板 料 切 开 ,并 使 其 下 弯 
而 不 分 离 
将 毛坯 或 半成品 制 件 
或 形状 
过 将 板 料 端 部 弯曲 成 接 “QO 
卷 边 模 一 一 一 
曲 近 封 闭 的 圆 简 [1 工 
模 “I 
给 毛坯 以 扭矩 , 使 二 | 
扭曲 模 扭转 成 一 定 角 度 的 制 件 
或 半成品 (= 
把 毛坯 拉 压 成 空心 体 
Wh 或 者 把 空心 体 拉 压 成 外 
me 径 更 小 而 板 厚 不 变 的 空 | 
心 制品 
把 空心 毛坯 挤 压 成 避 
拉 | 变 薄 拉 厚 小 于 毛坯 厚度 的 薄 壁 
深 | 深 模 制品 (其 凸 .四 模 间隙 小 加 
模 于 坏 件 壁 厚 ) 
Es 7 
ee 将 平板 毛坯 在 双 动 压 ss 
a 力 机 拉 深 而 得 到 的 成 形 有 
深 模 














制 件 








am . 
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冲模 名 称 


成 形 特 点 


( 续 ) 


工序 及 制 件 简 图 





成 
形 


模 


成 形 模 








使 板 料 发 生 局 部 变 
形 , 按 凸凹 模 形状 ， 


























接 复制 成 形 , 变 成 局 部 
凸 起 或 压 印 的 成 唱 零 件 




















更 未 件 的 平 直 部 分 或 
曲面 部 分 的 边缘 沿 一 定 
的 曲线 翻 起 竖立 直 边 ， 
而 形成 所 需 制 品 





























5 和 可 
CZ wpad 





胀 形 模 





将 空心 毛坯 内 部 在 双 
问 拉 应 力作 用 下 产生 塑 
性 变形 ,取得 凸 胀 形制 
































缩 口 模 








使 空心 坏 件 或 管状 毛 


























将 制品 不 平 的 表面 通 











表面 有 平面 上 度 要 求 
一 一 





整形 模 


将 制 件 校正 成 准确 的 





翻 孔 模 














在 预先 冲 好 和 孔 的 半 成 
品 上 , 冲 制 出 竖 孔 边缘 
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冲模 名 称 


成 形 特 点 


( 续 ) 


工序 及 制 件 简 图 








SS 








压 印 模 








We 





利用 凸凹 模 挤 压 的 


方法 ,在 制品 表面 形成 





花纹 文字 及 符号 





冷 匆 模 





和 


es 





用 凸 、 四 模 将 金 





图 











体积 重新 分 布 ,使 











其 局 
部 变 粗 ,形成 所 需 形状 








冲 中 心 
孔 模 











利用 模具 的 冲 针 , 在 
坯料 表面 上 冲 出 浅 窝 备 











后 序 工序 钻 孔 用 





冷 挤 压 模 




















在 凸 模压 力 























在 常温 下 使 金属 坏 料 

作用 下 , 通 
过 凹 模 产生 塑性 变形 ， 
使 体积 产生 转移 、 挤 压 








成 形 





精密 冲模 

















使 板 料 在 处 于 三 























面 制 成 精度 较 高 的 1 


压 状态 时 进行 冲 裁 
冲 切 面 无 多 纹 或 断裂 





岂 件 





中 
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2. 型 腔 模 成 形 特点 

把 经 过 加 热 或 熔化 的 金属 或 非 金 属 材 料 ， 通 过 压力 送 入 模具 型 腔 内 ， 经 保 压 冷 却 
后 ， 即 按 型 腔 表 面 形状 形成 所 需 的 制品 零件 ， 这 类 模具 统称 为 型 腔 模 。 型 腔 模 主要 包括 
锻 模 、 合 金 压 铸模 、 塑 料 模 、 粉 末 治 金 模 和 橡胶 模 、 玻 璃 成 形 模 。 各 类 型 腔 模 的 成 形 特 
点 见 表 1-2。 
































表 1-2 型 腔 模 的 成 形 特点 
模具 名 称 模具 简 图 成 形 特点 工序 及 制 件 简 图 




















将 金属 坯料 加 热 后 放 
在 模 膛 内 ,利用 设备 压 
力 使 其 产生 形变 而 制 成 
制品 





























银 模 











将 塑料 装 在 型 腔 中 ， 
并 在 压力 机 上 加 热 、 加 
压 ,使 软化 后 的 塑料 充 [eeooo kooeo 
满 型 腔 ,经 保 压 后 塑 化 
成 塑 件 





压缩 模 























通过 柱 塞 使 推进 到 加 
料 室 的 塑料 熔融 后 , 由 FA 
浇注 系统 挤 和 型 腔 , 经 FRY 


保 压 后 形成 塑 件 制品 


| K 
3 


X23 





料 | 压 注 模 


模 














在 注射 机 的 螺杆 或 柱 
塞 的 推动 下 ,将 料 简 熔 Q 2 
融 塑 料 挤 入 型 腔 , 经 固 


化 后 形成 塑 件 





注射 模 











熔化 后 的 合金 在 高 压 
高 速 下 注入 型 腔 并 充 


合金 不 铸模 和 
满 , 待 冷 癣 后 形成 铸件 
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( 续 ) 
模具 简 图 成 形 特点 工序 及 制 件 简 图 














六 
MX 
EA 





将 混 料 后 的 合金 粉末 
放 入 模具 型 腔 内 ,在 压 
力 机 压力 作用 下 ,使 其 
高 压 成 形 , 然后 再 烧结 
成 制品 














粉末 冶金 模 






































将 胶 粒 放 入 模具 理 
腔 , 在 平板 硫化 机 或 压 
力 机 上 加 压 、 加 湿 使 之 RI 的 
充满 型 腔 ,经 硫化 后 形 
成 制品 














橡胶 成 形 模 











将 熔融 的 玻璃 加 入 型 
译 , 用 压缩 空气 歇 压 ,使 
时 巾 附 在 模具 型 腔 表面 
而 形成 制品 零件 








玻璃 成 形 模 












































三 、 模 具 结 构 组 成 及 工作 过 程 

模具 是 由 各 种 机 械 零件 构成 ， 并 具有 独立 功能 的 工装 器 具 整 体 。 它 主要 由 工艺 性 零 
件 及 结构 性 零件 两 大 类 组 成 。 

[ 艺 性 零件 是 指 能 直接 完成 成 形 工序 ， 即 与 材料 、 制 品 直接 发 生 接触 的 零件 。 如 工 
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作 部 分 成 形 零 件 ( 冲模 中 的 上 号 、 四 模 ， 型 腔 模 的 定 、 动 模 、 型 腔 、 型 蕊 ) 以 及 定位 、 
印 料 零件 等 。 而 结构 性 零件 是 指 在 模具 中 起 安 凌 、 组 合 、 支 承 、 导 向 等 零件 ， 如 模具 的 
上 、 下 模板 ， 凸 、 四 模 ( 定 、 动 模 ) 固定 板 ， 垫 板 ， 定 、 动 模 模 套 以 及 导 柱 、 导 套 和 
各 种 紧 固 零件 ， 如 内 六 角 螺 钉 、 圆 柱 销 等。 
各 类 模具 结构 组 成 及 各 类 零件 的 作用 、 动 作 机 理 等 参见 表 1-3。 
表 1-3 各 类 模具 结构 组 成 及 工作 过 程 










































































































































































































































































模具 类 型 图 示 结构 组 成 及 工作 过 程 
1 
2 图 示 为 单 工序 带 有 导向 机 
构 的 落 料 冲 裁 模 , 其 模具 由 
上 下 模 两 部 分 组 成 ,由 导 柱 
12 11 和 导 套 12 导向 。 工作 
宁 4 时 ,将 板 料 放 在 凸凹 模 之 间 
落 料 冲 10 由 5 并 由 定位 销 定 位 。 待 上 模 下 
裁 模 9 tH 6 降 时 , 板 料 在 凸凹 模 刃 口 作 
: 用 下 形成 制 件 与 板 料 分 离 而 
从 漏 料 孔 落下 



































模具 的 工艺 性 零件 为 凸 模 
_ ER 10 . 凹 模 7 定位 销 9 其 余 为 
1 一 模 柄 2 一 上 模板 3 一 热 板 4 一 凸 模 固 定 板 5 一 缓冲 橡皮 结构 零件 
6 一 缀 料 板 7 一 凹 模 ”8 一 下 模板 9 一 定位 销 

10 一 凸 模 ”11 一 导 柱 ”12 一 导 套 

























































RT 一 ] 志 2 有 纪 件 柑 目 疆 
8 SS 图 示 为 弯 由 Z 形 牛 模具 结 
SS S 构 。 模 具 工 艺 性 零件 主要 是 
从 。 凸 模 2 . 压 块 3. 凹 模 顶 块 
6 Re HR 3 
ss 

















等 ,而 其 余 如 上 模板 1、 下 模 
4 板 4 等 均 为 结构 性 零件 
NN (SAA 模具 在 工作 时 ,将 平板 坏 
: 料 放 在 上 、 下 模 之 间 , 待 上 模 
NS 下 降 时 , 坏 料 在 凸 .四 模 及 扑 
SS 块 .项 块 的 作用 下 成 形 ,后 

,i 缓冲 器 ( 图 中 未 面 出 ) 将 制 

1 一 上 模板 2 一 凸 模 3 一 压 块 4 一 下 模板 5 一 项 块 6 一 印 料 板 | 品 顶 出 
7 一 橡皮 8 一 螺钉 9 一 凹 模 








==E=4- 
5 
SA 



































NN 












































































































































































































































































































































第 一 章 “ 模 具 设 计 与 加 工 概述 .9 . 
( 续 ) 
模具 类 型 图 示 结构 组 成 及 工作 过 程 
7 6 和 图 示 为 一 带 有 弹性 压 边 
NSsssN 图 的 浅 盒 形 拉 深 模 。 模 具 
4 YY 人 由 工艺 性 零件 凸 模 8、 压 
3 < SS 1D 边 圈 及 四 模 2 以 及 其 他 结 
We BS > 构 性 零件 组 成 
机 10 模具 在 工作 时 ,将 坏 件 
ee 1 放 在 上 下 模 凸 .四 模 之 间 ， 
和 并 由 压 边 圈 压 边 , 待 上 模 
下 降 时 ,在 凸凹 模 作用 下 
拉 深 成 形 。 当 凸 模 回 逢 
时 ,制品 由 缓冲 器 推动 推 
块 推出 模 多 
1 一 下 模板 “2 一 凹 模 “3 一 印 料 板 4 一 橡皮 5 一 上 模板 “6 一 模 柄 
7 .8 一 凸 模 9 一 推 板 10 一 缓冲 器 
图 示 为 热 压 室 压铸 机 用 
压铸 模 的 基本 结构 。 模 具 
I 定 模 及 动 模 两 部 分 组 
站 本 二 成 。 定 模 部 分 由 定 模 座 板 
加 1 . 定 模 套 板 2 及 工作 零件 
加 全 全 FR 定 模 久 块 3 组 成, 而 动 模 
二 大 2 < 4 部 分 由 动 模 套 板 7、 印 料 
SS Sg NN 4 板 5、 印 料 板 re 动 模 
一 一 当 罗 
Zi 2 模 ef 和 是 定 
并 二 A 模 镶 块 3 及 动 模 型 芯 9。 
合金 压铸 模 和 2 模具 由 导 柱 . 导 套 导 向 , 保 
名 ZB 证 了 模具 的 压铸 精度 
9 ZS 1 模具 在 工作 时 ,首先 将 
Sn = 入 动 异 与 定 模 合 拢 锁 紧 ,再 
二 RN 将 放 入 浇 口 套 中 的 熔 溶 合 
10 四 a 金 ,在 压铸 机 作用 下 ,以 高 





5 一 we a 


9 一 动 模型 芯 


7_ 动 模 套 板 8 一 动 模 座 
10 一 螺钉 

















与 动 模 锁 紧 后 组 成 的 型 腔 
内 , 待 合金 冷却 后 , 即 形成 
与 型 腔 相仿 的 零件 制品 。 
开 模 后 ,零件 通过 印 料 系 
统 将 零件 制品 顶 出 模 外 
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模 











具 类 型 


( 续 ) 
结构 组 成 及 工作 过 程 





塑 
料 


He 


模 





注射 模 


一 ID 上 mA OO 





1 一 动 模 座 板 2 一 热 板 3 一 推 杆 固 定 板 4 一 支承 块 。 5 一 动 模 垫 板 
6 一 动 模 套 7 一 务 料 板 ”8 一 动 模型 芯 ”9 一 定 模 
12 .14 一 导 套 





11 一 浇 口 套 





13 一 导 柱 





10 一 定 模 座 板 
15 一 拉 料 杆 








16 一 推 杆 


17 一 推 板 导 柱 


图 示 为 塑料 注射 模 结 
构 。 模 具 主 要 由 定 模 和 动 
模 两 部 分 组 成 。 其 中 动 模 
座 板 1、 定 模 座 板 10 、 导 套 
12 .14、 导 柱 13 构成 模 架 
起 支承 及 导向 作用 。 工 作 
成 形 零件 主要 上 动 模 世 8、 
定 模 9 组 成 ; 印 件 板 7、 推 
杆 16 、 推 杆 固 定 板 3 及 推 
杆 垫 板 2 主要 起 印 料 作用 
模具 在 工作 时 ,首先 将 
a 
后 ,由 注射 机 通关 降 
熔 溶 塑料 , 以 很 高 人 
及 压 射 比 压 通过 浇 
11 注入 动 模型 芯 8 
模 9 合拢 后 组 合 的 型 腔 
内 ,冷却 保 压 后 即 可 形 
与 型 腔 相符 的 制品 零件 
零件 成 形 冷 却 后 , 推 板 
导 柱 17 使 印 料 推出 机 构 
平稳 顶 出 塑 件 , 主 浇 道 
料 杆 15 采用 蘑 茹 头 区 状 
将 主 浇 道 剩余 废料 拉 出 































































































sy 


























压 注 


















Ce 


AA SS 


~ , 
INNS 








1 一 柱 塞 2 一 加 料 室 3 一 浇 口 套 4 一 模 套 5 .6 一 定位 销 





7 一 下 模板 ”8 一 定位 销 


9 一 型 区 


10 一 四 模 











到 示 是 压制 线圈 
移动 式 压 注 模 结 构 。 
分 两 部 分 ,其 上 模 由 柱 塞 
1 加 料 室 2 及 浇 口 套 3 构 
;下 模 由 四 横 10 , 模 套 4 
和 下 模板 7 构成 。 上 、 下 
模 由 定位 销 6 定位 ,以 防 
止 压制 时 上 、 下 模 移 位 。 
型 芯 9 固定 在 下 模板 7 
上 ,用 以 成 形制 品 内 和 孔 

模具 在 工作 前 , 先 把 下 
模 部 分 配合 好 , 再 通过 定 
位 销 6 安放 好 浇 口 套 3。 
巴 加 料 室 2 放 在 浇 
上 。 将 称 好 的 粉 
, 放 在 加 料 室 的 加 料 腔 
再 把 柱 塞 1 导 引 在 加 
料 腔 内 ,开动 压力 机 后 则 
受热 熔融 的 塑料 通过 浇 
口 ,被 挤 和 人 型 腔 内 成 形 


证 

村 
于 
二 

























































































































































































































































































































































































第 一 章 ”模具 设计 与 加 工 概述 “11. 
( 续 ) 
模具 类 型 图 示 结构 组 成 及 工作 过 程 
图 示 为 固定 式 压缩 模 结 
构 。 模 具 由 上 模 及 下 模 两 
1 部 分 组 成 。 上 模 由 成 形 凸 
~ Sa SN 
SSSNNRSNSNSNN 一 模 21 固定 在 上 模板 3 上 ; 
2 3 下 模 由 成 形 凹 模 6 固定 在 
下 模板 12 上 , 上、 下 模 由 
图 > 导 柱 20 及 导 套 19 导向 ， 
N 6 » a 各 生 || 日 十 折 
EN 2 1 以 保证 凸 、 四 模压 制 乓 的 
19 A 属 正确 位 轩 
逆 4 : 模具 在 工作 时 ,首先 将 
料 | 压缩 模 \ | 1 塑料 粉 定量 放 入 凹 模 6 型 
模 NC 1 腔 中 ,在 压力 机 作用 将 上 
NN pg py ma 
ts— NN NE ESSN 模 下 移 进入 思 模 中 。 闻 粉 
MAR 在 上 、 下 加 热 板 1 通电 加 
17 16 1 14 13 热 下 软化 。 继 续 加 压 保持 
1.9 一 上 、 下 加 热 板 2 .7 ,18 一 螺钉 3 一 上 模板 4 一 凸 模 固 定 板 | 一 段 时 间 后 , 塑 粉 则 在 凸 、 
5 一 垫 块 ”6 一 凹 模 ”8 一 垫 板 10 一 支承 板 11 一 反 推 杆 凹 模 作用 下 形成 制品 零 
12 一 下 模板 13 14 .15 .16 17 一 推 件 机 构 件 。 之 后 ,通过 固定 在 项 
19 一 导 套 “20 一 导 柱 “21 一 凸 模 杆 固定 板 13 上 的 顶 杆 ,将 
模具 开启 ,将 制 件 取出 , 完 
成 压缩 过 程 
a | 图 示 为 应 用 在 模 锯 锤 上 
轩 的 锤 锻 模 ,其 结构 比较 简 
RR 单 。 模 具 主 要 由 上 模 3 及 
”VT 下 模 5 两 部 分 组 成 。 上 、 
下 模 分 别 由 键 8、 棉 6 和 
es 调整 热 片 固定 在 模 锯 犹 头 
- 2 和 下 砧 座 7 的 燕尾 槽 内 
模具 在 工作 时 ,将 烧 红 
的 坯料 放 在 下 模 5 的 模 膀 
内 ,开启 锻 锤 ,上 模 下 降 打 
玉 , 即 在 上 、 下 模 内 坯料 形 
1.8 一 键 2 一 锤 类 3 一 上 模 4 一 坏 件 5 一 下 模 ee 
6 一 机 “7 一 下 砧 座 





四 、 模 具 工 作 条 件 及 技术 指标 

















模具 是 工业 产品 生产 上 














制品 的 。 模 具 的 种 类 很 多 ， 

















j 的 主要 工艺 装备 ， 用 于 制造 业 及 加 工业 。 它 是 和 冲压 、 银 造 
压力 机 械 以 及 塑料 、 橡 胶 、 陶 瓷 等 成 形 机 械 相 配套 ， 作 为 成 形 工具 来 加 工 制造 各 种 零件 





由 于 其 结构 ， 成 形 方式 不 同 ， 则 工作 条 件 、 技 术 要 求 也 各 不 
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相同 ， 并 具有 各 自 独特 的 特点 。 
(一 ) 模具 的 工作 条 件 及 技术 指标 要 求 
各 种 类 型 模具 的 工作 条 件 及 技术 指标 要 求 见 表 1-4。 






























































表 1-4 各 类 模具 的 工作 条 件 及 主要 技术 指标 要 求 















































技术 指标 j 受 力 | 工作 温度 | 型 面 粗糙 度 | 尺寸 精度 | 工 位 部 位 硬度 寿命 
模具 名 称 /MPa /TC Ra/ nm /mm HRC /万 件 
一 般 钢 冲模 100 ~300 
冷 冲模 200 ~600 室温 <0.8 0.01 ~0.005 58 ~ 62 | 一 一 一 
硬 质 合金 冲模 4000 ~ 8000 
| 一 般 钢 塑料 模 40 ~60 
塑料 模 一 一 一 70~150 | 180 ~200 <0.4 0.01 35 ~40 一 一 一 一 一 一 
合金 钢 塑 料 模 >100 
中 小 型 铝 合 金 件 
i 10 ~20 
合金 压 压铸 模 
人 300 ~500 600 <0.4 0.01 42 ~48 
铸模 | 中 大 型 铝 合金 件 en 
压铸 模 
久 热 锯 模 300 ~ 800 700 <0.8 0.02 40 ~48 三 1( 机 锯 ) 
EE 异 
冷 锯 模 1000 ~2500| ”室温 <0.8 0.01 58 ~ 64 >2 
粉末 冶金 模 400 ~ 800 室温 <0.4 0.01 58 ~62 >4 


注 : 1. 表 内 数据 仅 供 参 
2. 冲模 一 次 为 磨 可 


(二 ) 模具 所 能 达 
各 类 模具 所 能 达到 的 
表 1-5 














模具 名 称 











[ 冲 32 万 次 以 上 。 


到 的 制品 精度 
制品 尺寸 精度 见 表 1-5。 
各 类 模具 所 能 达到 的 制品 尺寸 精度 


制品 精度 








模具 名 称 








制品 精度 








注 : 表 中 数据 仅 供 参考 。 


Im 


工序 冲 裁 模 
连续 冲 裁 模 
复合 冲 裁 模 
弯曲 模 
拉 深 模 
冷 挤 压 模 
精 冲模 











IT12 ~ IT13 

IT10 ~ IT12 

IT9 ~ IT11 

IT11 ~ IT12 

IT9 ~ IT12 
IT9 





IT6 ~ IT8 
































普通 锻 模 IT8 ~ IT11 
锻 模 一 

精 锻 模 IT7 ~ IT9 

合金 压铸 模 IT9 ~ IT12 

塑 压缩 模 IT10 ~ IT12 
料 压 注 模 IT9 ~ IT11 
模 注射 模 IT8 ~ IT10 
粉末 冶金 模 IT9 ~ IT12 


五 、 模 具 生 产 过 程 及 技术 内 容 


模具 的 生产 过 程 是 指 将 月 
构 分 析 ， 工 艺 性 












































昌 户 提供 的 产品 制 件 信息 (制品 形状 、 尺 寸 要 求 )， 通 过 结 





F 核 ， 设计 制 造 出 结构 合理 、 寿 命 较 长 、 精 度 较 高 、 能 批量 生产 出 合格 
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制品 模具 的 全 过 程 。 它 主要 包括 模具 设计 、 模 具 制 造 工艺 规程 编制 、 模 具 原 材料 的 运输 


和 保存 、 生 产 准 备 工作 、 模 具 毛 坯 制备、 模具 零件 加 工 与 热处理 、 模 具 的 装配 、 调 试 及 
模具 验收 、 包 法 等 内 容 。 其 模具 生产 全 过 程 如 图 12 所 示 。 


























制品 样 件 或 产品 图 


制品 结构 分 相 





制定 产品 加 工 制 造 工 艺 方案 | 











模具 设计 绘制 装配 图 | 











了 
| 材料 ,工具 清单 ”| 结构 工艺 性 审核 ,修整 




















1 
| 备料 \ 购 制 模 架 | 模具 零件 图 设计 











编制 工艺 规程 | 


| 


组 织 零 部 件 加 工 . 热 处 理 | 
































格 


返回 部 门 修整 








投入 使 用 (包装 、 交 货 ) | 








图 1-2 模具 生产 过 程 
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模具 的 生产 过 程 ， 即 是 将 制造 模具 用 的 原材料 转 为 模具 产品 的 全 过 程 ， 它 有 明显 的 
社会 性 。 这 是 因为 模具 属 单 件 产品 生产 方式 ， 其 任务 来 源 主 要 取决 于 “用 户 订货 合 
同 ”。 在 组 织 模具 生产 之 前 ， 首 先 应 根据 用 户 合同 要 求 ， 对 所 要 加 工 的 制品 零件 进行 认 
真 分 析 、 研 究 ， 明 确 其 制品 形状 、 大 小 、 精 度 及 有 关 技 术 要 求 ， 再 根据 批量 大 小 初步 确 
定 模具 结构 形式 和 模具 精度 ， 并 根据 本 单位 的 技术 能 力 、 设 备 条 件 来 对 模具 设计 、 加 
工 。 同 时 ， 参 与 设计 的 工程 技术 人 员 ， 应 当 了 解 模具 生产 的 全 过 程 。 前 道 工序 的 操作 者 
要 把 后 道 工序 作为 自己 的 用 户 ， 使 后 道 工 序 满意 自己 的 加 工效 果 ; 而 后 道 工序 又 作为 前 
道 工 序 的 检验 与 验收 者 ， 互 相 监督 检查 、 相 互 制约 。 只 有 这 样 ， 才 能 使 模具 生产 过 程 有 
条 不 北 ， 有 秩 有 序 的 进行 ， 并 能 生产 制造 出 结构 合理 、 精 度 较 高 、 质 量 稳定 、 能 达到 用 
户 满意 的 优质 模具 产品 。 


六 、 模 具 设计 的 基本 要 素 


模具 设计 是 一 种 高 智能 的 脑力 劳动 ， 一 般 由 技术 设计 部 门 及 人 员 完 成 。 它 是 模具 生 
产 过 程 中 关键 的 工作 。 模 具 设 计 图 样 一 般 包 括 模具 结构 总 图 、 模 具 零 部 件 图 ， 并 标 有 技 
术 要 求 ， 零 件 所 需 材 料 、 热 处 理 要 求 等 。 横 具 图 样 一 旦 经 审核 、 审 定 会 签 后 ， 就 成 为 模 
具 生 产 法 规 性 文件 。 在 后 序 工 作 中 ， 无 论 是 模具 材料 的 准备 、 生 产 工艺 规程 的 制定 还 是 
组 织 零 部 件 加 工 、 模 具 的 装配 、 调 试 与 验收 ， 都 以 此 做 为 工作 的 依据 。 因 此 ， 模 具 设计 
是 模具 生产 中 的 先导 工作 ， 即 模具 的 加 工 与 制造 应 设计 先行 。 而 模具 设计 的 基本 条 件 、 
模具 的 型 面 结 构 和 模具 整体 构造 则 构成 了 模具 设计 的 基本 要 素 。 

(一 ) 模具 设计 的 基本 依据 和 条 件 
制品 零件 的 材料 以 及 成 形 机 床 的 性 能 、 规 格 是 模具 设计 的 基本 依据 和 条 件 。 这 是 因 
为 模具 是 利用 材料 的 变形 及 加 工 性 能 ， 在 一 定 的 成 形 工艺 条 件 下 ， 使 材料 成 形 为 合乎 要 
求 的 制品 零件 。 故 在 模具 设计 时 ， 首 先 应 以 材料 的 力学 性 能 、 加 工 性 能 和 材料 的 供应 方 
式 〈 板 材 、 颗 粒 ) 等 作为 模具 组 合 构件 设计 与 计算 以 及 结构 选择 的 依据 和 条 件 。 而 模 
具 在 使 用 过 程 中 ， 又 与 相应 的 成 形 机 械 配 合 使 用 ， 才 能 发 挥 其 特有 的 功能 。 故 设备 的 压 
力 、 行 程 、 闭 合 高 度 、 可 控 温 度 范 围 、 生 产 效 率 、 模 具 安 装 方式 等 ， 则 又 是 进行 模具 结 
构 及 结构 组 合 设计 的 必 备 条 件 。 故 在 模具 设计 时 ， 设 计 者 必须 要 认真 研究 、 分 析 材 料 、 
设备 这 两 个 基本 设计 要 素 ， 才 能 促进 模具 结构 的 优化 组 合 ， 使 设计 的 模具 更 加 符合 成 形 
工艺 条 件 ， 而 获得 优质 的 制 件 产品 。 同 时 ， 还 能 大 大 降低 制 件 成 本 ， 并 能 促进 模具 与 成 
形 加 工 技术 的 进步 。 

(二 ) 模具 设计 的 关键 技术 

模具 型 面 构 造 设计 与 尺寸 计算 是 模具 设计 中 的 关键 技术 。 模 具 型 面 主要 指 模具 构成 
中 的 主要 工作 成 形 零件 ， 如 冷 冲模 的 号 、 四 模 、 型 腔 模 的 定 、 动 模型 芯 ， 型 腔 等 。 这 类 
零件 是 模具 中 的 核心 部 件 ， 它 的 形状 、 尺 寸 基 本 上 与 制品 零件 相 吻 合 ， 主 要 是 由 直线 与 
曲线 ,平面 与 曲面 平滑 的 连接 而 形成 的 型 面 。 

在 模具 型 面 结构 设计 中 ， 其 工作 部 位 的 形状 、 结 构 、 尺 寸 与 尺寸 精度 、 型 面 的 表面 
状态 与 力学 、 物 理性 能 ， 所 用 材料 和 抛光 工艺 性 等 都 必须 要 与 制品 零件 及 其 技术 要 求 一 
致 (尺寸 精度 要 高 于 制品 1 ~ 2 个 数量 级 ) 。 因 此 ， 在 设计 中 ， 设 计 者 首先 必须 要 认真 
































































































































| 




















































































































第 一 章 ” 模 具 设 计 与 加 工 概述 “ 15. 























研究 其 加 工 工艺 和 成 形 工 艺 的 要 求 与 条 件 以 及 型 面 的 合理 成 形 、 出 件 条 件 、 条 料 的 定 
人 位、 送料， 浇注 系统 的 优化 设计 等 要 素 ， 并 采用 或 依据 科学 的 设计 规范 ， 设 计 出 合理 的 
模具 型 面 。 这 也 是 模具 优化 设计 和 进行 模具 CADACAM/CAE 设计 、 加 工 、 制 造 的 基础 。 

(三 ) 模具 设计 的 要 求 

模具 一 般 是 由 机 械 零 部 件 、 通 用 机 构 和 功能 元 件 构成 的 。 因 此 ， 其 整体 结构 设计 方 
法 基本 与 通用 机 械 设 计 相 似 。 但 由 于 模具 使 用 功能 和 作用 对 象 是 使 金属 或 非 金属 材料 加 
工 和 成 形 为 所 要 求 的 制品 (冲压 件 ， 塑 件 、 和 铸件 或 锯 件 ) ， 而 且 模 具 只 能 用 于 加 工 成 形 
一 种 特定 的 制 件 ， 其 专用 性 单一 ， 属 于 专用 成 形 工 具 。 因 此 ， 所 设计 出 的 模具 应 该 是 : 

1) 必须 能 生产 出 合格 的 制品 零件 。 

2) 必须 能 满足 批量 生产 的 要 求 。 

3) 必须 要 使 用 方便 、 安 全 可 靠 。 

4) 必须 要 坚固 耐用 ， 达 到 使 用 寿命 要 求 。 

5) 必须 要 容易 加 工 制造 ， 便 于 维修 。 

6) 必须 要 结构 合理 、 成 本 低廉 。 

模具 设计 是 一 项 技术 含量 很 高 的 脑力 劳动 。 设 计 者 不 仅 要 有 高 超 的 技艺 和 渊博 的 技 
术 理 论 知 识 、 深 厚 的 计算 能 力 ， 而 且 还 要 有 丰富 的 实践 经 验 。 只 有 在 不 断 实 践 和 创造 
中 ， 才 能 设计 出 结构 合理 。 成 本 低廉 、 使 用 方便 、 寿 命 较 长 的 优质 模具 ， 以 更 好 地 为 现 
代 化 生产 服务 。 


七 、 模 具 制 造 工艺 流程 及 特征 


模具 制造 是 指 在 相应 的 制造 装备 和 加 工 工艺 条 件 下 ， 直 接 对 模具 构件 材料 进行 加 
工 ， 以 改变 其 形状 、 尺 寸 、 相 对 位 置 和 性 质 ， 使 其 成 为 符合 设计 图 样 要 求 的 构件 ， 然 
后 再 将 这 些 构 件 按 设 计 的 装配 图 经 配合 、 定 位 、 连 接 和 固定 、 装 配 成 为 整体 模具 的 过 
程 。 

(一 ) 模具 制造 、 加 工 工 艺 特征 

1) 模具 是 非 定 型 产品 ， 属 单 件 生产 规模 ， 即 每 套 模具 都 是 根据 其 制品 零件 的 结构 
要 素 进 行 设计 和 制造 的 。 由 于 每 套 模具 都 有 各 上 自 不 同 的 技术 要 求 ， 精 度 要求 又 较 高 ， 故 
模具 制造 需要 具有 丰富 的 实践 经 验 及 技艺 水 平 的 高 智能 型 人 才 。 

2) 模具 是 为 批量 、 大 批量 定型 产品 生产 服务 的 ， 一 般 是 根据 用 户 合同 组 织 制造 生 
产 的 。 故 其 任务 来 源 的 随机 性 很 强 ， 计 划 性 较 差 。 因 此 ， 模 具 生 产 的 组 织 形 式 、 生 产 管 
理 、 经 营 与 服务 方式 ， 需 实行 智能 性 运行 机 制 和 生产 组 织 规模 形式 。 即 对 于 模具 专业 
厂 ， 一 般 应 采用 模具 结构 、 零 部 件 生产 工艺 与 管理 的 标准 化 、 通 用 化 、 系 列 化 ， 尽 可 能 
把 单 件 生产 转化 为 批量 生产 方式 。 

3) 模具 生产 须 采用 多 种 专业 工艺 、 多 道 工 序 才能 保证 加 工 要 求 ， 故 模具 制造 工艺 
一 般 流程 很 长 。 在 模具 制造 过 程 中 ， 同 一 工序 的 加 工 、 内 容 往往 较 多 ， 如 模具 成 形 零件 
凸 、 四 模 及 型 腔 型 芯 型 面 粗糙 度 和 装饰 加 工 、 标 准 模板 等 零 部 件 钻 孔 、 攻 螺纹 等 补充 加 
工 、 模 具 的 装配 与 调试 等 ， 即 使 在 现代 化 工业 生产 中 采用 NC、CNC 加 工装 备 或 采用 
CADZCAM 技术 ， 也 需要 手工 修整 ， 即 离 不 开 模 具 钳 工 高 超 的 手工 技艺 。 
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4) 模具 制造 与 加 工 的 关键 是 成 形 工作 零件 (如 是、 四 模 、 型 腔 、 型 蕊 ) 的 加 工 以 
及 模具 的 装配 与 调试 。 在 加 工 与 装配 时 ， 一 般 多 采用 通用 夹具 ， 由 划 线 和 试 切 法 来 保证 
尺寸 精度 。 为 了 降低 成 本 ， 很 少 采 用 专用 卡 具 ， 而 是 采用 配 作 加 工 的 方法 。 但 随 着 
CAD/ACAM/CAE 技术 的 推广 应 用 以 及 成 形 零件 型 面 加 工 的 FMS (和 柔性 加 工 系统 ) 的 研 
发 ， 其 加 工 水 平 及 质量 将 得 到 进一步 提高 。 

5) 模具 生产 制造 技术 ， 几 乎 集中 了 机 械 加 工 的 精华 ， 有 时 是 机 电 结 合 加 工 。 但 在 
加 工 中 某 些 工 作成 形 部 位 的 尺寸 和 位 置 ， 还 必须 经 试 模 来 确定 。 故 模具 制造 加 工效 率 一 
般 较 低 ， 生 产 周 期 也 较 长 ， 加 工 技术 成 本 也 较 高 。 

6) 模具 零件 经 加 工 、 装 配 成 整体 模具 后 ， 应 在 相应 成 形 机 械 上 ， 按 工艺 要 求 经 试 
模 调 整 、 验 收 合格 后 ， 方 能 交付 使 用 。 

(二 ) 模具 生产 方式 的 选择 

模具 制造 生产 方式 选择 的 方法 是 : 

1) 制品 零件 批量 较 小 的 模具 生产 ， 在 制 模 工艺 上 ， 一 般 采 用 单 件 生产 及 配制 的 制 
模 方式 。 

2) 制品 零件 批量 较 大 模具 ， 可 采用 成 套 性 生产 ， 即 根据 模具 标准 化 、 系 列 化 设计 ， 
使 模具 零件 坯料 成 套 供应 。 模 具 各 部 件 的 备料 、 银 、 车 、 铣 、 刨 、 磨 等 初次 或 二 次 加 
工 ， 均 由 生产 管理 部 门 专人 负责 掌握 。 而 各 部 件 的 精 加 工 、 热 处 理 、 电 加 工 成 形 等 则 由 
模具 工 自己 管理 ， 最 后 由 钳工 整修 成 形 并 按 装配 图 装配 、 试 模 、 调 整 直 到 生产 出 合格 制 
品 零件 。 这 样 做 的 目的 ， 是 生产 出 来 的 模具 零 部 件 通用 性 及 互 换 性 强 ， 并 且 模具 生产 周 
期 短 ， 质 量 较 稳定 。 

3) 假如 同一 种 零件 制品 需 多 个 模具 来 完成 ， 在 加 工 和 装配 调整 试 模 时 ， 应 保持 前 
后 的 连续 性 。 在 试 模 调 整 时 ， 最 好 由 一 个 调整 试 模 组 负责 。 直 到 生产 出 完整 的 合格 制品 
零件 为 止 。 

4) 对 于 专业 模具 制造 企业 ， 由 于 模具 生产 任务 来 源 取决 于 “用 户 合同 ” ， 因 此 ， 可 
组 成 “小 而 专 ” 的 组 织 规模 和 形式 ， 不 配置 模具 制造 工艺 过 程 所 需 的 全 套 工 艺 技术 装 
备 ， 可 进行 协作 生产 ， 即 为 配合 模具 企业 制造 模具 的 要 求 ， 建 立 专业 标准 件 及 专业 工艺 
厂 。 根 据 生 产 需要 ， 一 些 标准 零 、 部 件 ， 如 模 架 、 模 板 、 凸 、 凹 模 等 成 形 零 件 用 的 坯料 
等 ， 由 模具 标准 件 厂 供应 ， 而 成 形 零件 的 抛光 、 花 纹 加 工 、 热 处 理 等 由 专业 工艺 广 加 
工 。 这 样 既 降低 了 成 本 ， 又 节约 了 工时 ,模具 厂 只 负责 成 形 加 工 、 装 配 调试 等 专业 技术 
工作 。 

(三 ) 模具 制造 工艺 流程 及 设备 

模具 制造 工艺 过 程 是 指 通过 各 种 专业 工艺 、 工 艺 过 程 管 理 和 工艺 顺序 进行 加 工 、 装 
配 来 完成 模具 制造 任务 的 。 在 制造 过 程 中 ， 模 具 按 其 不 同 的 类 型 和 使 用 目的 ， 对 材料 、 
尺寸 精度 和 热处理 后 性 能 等 条 件 提出 不 同 要 求 。 加 工时 应 充分 考虑 其 特点 ， 采 用 最 合理 
的 方法 来 制造 加 工 。 其 中 ,采用 优良 的 加 工 设备 是 制造 高 质量 、 高 精度 模具 的 主要 因素 
之 一 。 其 模具 加 工 制造 过 程 大 致 是 : 备料 一 零件 外 形 加 工 一 工作 部 分 精 加 工 一 热处理 深 
硬 一 零件 的 检验 与 修整 一 装配 一 试 模 验收 。 其 模具 加 工 工艺 流程 见 图 1-3 ， 而 在 加 工 过 
程 中 常用 设备 见 表 1-6。 
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图 1-3 模具 制造 加 工 工艺 流程 
表 1-6 模具 制造 加 工 中 常用 设备 
制造 标准 件 及 成 形 工作 成 形 修整 和 
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效 、 


(四 ) 模具 制造 过 程 中 的 质量 控制 











模具 生产 的 组 织 与 管理 的 核心 ， 是 全 面 执行 质量 保证 与 质量 管理 ( 
系列 标准 ， 以 生产 出 优质 、 高 效 的 模具 产品 。 为 此 ， 在 模具 制造 过 程 中 ， 
终 处 于 受 控 状态 。 模 具 的 质量 控制 应 在 以 下 9 方面 重点 监控 : 




















1) 模具 结构 方案 的 决策 。 

2) 模具 设计 。 

3) 模具 材料 选用 及 其 性 能 

4) 模具 标准 件 及 其 他 配件 质量 。 
5) 模具 制造 工艺 及 其 规范 。 























6) 工作 零件 如 凸 、 凹 模 及 其 相关 成 形 零 件 的 加 工 。 





7) 辅助 零件 及 机 构 的 加 工 与 制造 。 
8) 模具 的 装配 

9) 试 模 。 

八 、 模 具 生 产 基 本 要 求 及 提 
( 一) 模具 生产 制造 的 基本 要 求 





高 技术 水 平 措施 


GB/T 19000 ) 
须 使 其 质量 始 


在 现代 工业 生产 中 ,模具 已 成 为 大 批量 生产 各 种 工业 产品 和 日 用 生活 用 品 的 重要 工 
艺 装 备 。 而 在 各 加 工行 业 中 ， 应 用 模具 的 目的 在 于 保证 产品 质量 、 提 高 生 六 
制造 成 本 。 因 此 ， 在 模具 生产 制造 中 ,不 但 要 有 合理 、 正 确 的 模具 设计 ，i 
高 质量 的 模具 制造 技术 作为 保证 。 其 制造 模具 时 ， 一 般 应 满足 以 下 几 




















(1) 保证 模具 的 质量 好 ， 精 度 要 高 


























产 效率 和 降低 
还 必须 要 有 高 
个 基本 要 求 。 


模具 是 批量 生产 零件 制品 的 专用 成 形 工具 。 为 了 生产 出 合格 的 产品 和 发 挥 其 效能 




















在 模具 生产 过 程 中 ， 模 具 的 设计 与 制造 必须 要 具有 较 高 的 精度 和 质量 。 模 


于 模具 成 形 的 制品 精度 要 求 和 模具 上 
与 制品 成 形 有 关 的 零件 的 精度 要 求 通常 要 比 




















保证 模具 开 合 模 动作 准确 等 精度 要 求 。 因 此 ， 模 具 在 制造 加 工 中 按 工艺 规 


模具 





。 从 零件 制造 到 组 装 都 应 能 达到 模具 设计 


模 能 批量 生产 出 合格 的 制品 零件 来 


(2) 确保 模具 的 交 货 期 、 制 造 周期 要 短 








为 了 满足 生产 的 需要 和 提高 产品 的 竞争 力 ， 














具 的 精度 取决 


4 结构 设计 要 求 。 为 了 保证 制品 的 精度 和 质量 ， 模 具 
央 品 精度 高 1 ~ 2 个 数量 级 。 模 具 的 结构 要 





程 所 生产 出 的 











图 样 所 规定 的 全 部 精度 和 质量 ， 


并 通过 试 











在 制造 模具 时 必须 在 保证 





质量 的 前 提 下 














尽量 缩短 模具 制造 周期 ， 按 合同 及 时 交 货 。 模 具 的 制造 周期 的 长 短 主要 取 
制造 技术 和 生产 管理 水 平 的 高 低 。 因 此 ， ee 
制定 合理 的 加 工 工艺 规程 、 编 制 科 学 的 工艺 标准 和 加 工 工 序 ， 经 济 
力求 变 单 件 生产 为 多 件 批量 生产 ， 采 用 和 推行 “成 组 加 工 工艺 ” ~ 


线 、 
备 ， 





其 使 用 寿命 的 长 短 














(3) 保证 模具 的 使 用 寿命 ， 提 高 耐用 度 














决 于 模具 企业 





合理 地 使 用 设 





模具 是 比较 昂贵 的 工艺 装备 。 目前 模具 的 制造 费用 占 产 品 成 本 的 10% ~30% 左右 ， 














模具 有 较 长 的 使 用 寿命 和 耐用 度 ， 这 就 要 求 在 


直 撕 影响 产品 成 本 。 因此 ， 除 了 小 批量 和 试制 性 产品 外 ， 











制作 模具 时 ， 根 据 生 产 制 件 











一 般 都 要 求 
批量 大 小 ， 选 


一 但 ”模具 设计 与 加 工 概述 . 19 . 





第 
用 优质 的 模具 钢 ， 提 高 热处理 质量 ,或 采用 一 些 特殊 提高 耐用 度 的 措施 ， 来 设法 延长 模 
具 使 用 寿命 。 

(4) 节约 原材料 ， 设 法 降低 模具 成 本 

模具 的 制造 成 本 直接 影响 到 制 件 的 成 本 ， 而 模具 制造 成 本 主要 与 模具 的 复杂 程度 、 
模具 材料 、 制 造 精度 要 求 、 加 工 手段 、 加 工 方 法 有 关 。 因 此 ， 在 制造 模具 时 ,模具 设计 
及 工艺 技术 人 员 ， 必 须要 根据 制品 要 求 ， 合 理 设计 模具 和 制定 加 工 工艺 、 合 理 利用 材 
料 ， 以 保证 模具 成 本 的 低廉 。 

(5) 提高 模具 加 工 水 平 ， 保 证 劳动 条 件 
制作 模具 时 ， 要 根据 企业 现 有 条 件 ， 尽 量 采用 新 工艺 、 新 技术 、 新 材料 ， 以 提高 模 
具 制 造 质量 ， 提 高 劳动 生产 效率 、 降 低 成 本 ， 以 使 模具 有 和 较 高 的 技术 经 济 效益 和 水 平 。 
同时 ， 在 加 工 制造 时 ， 应 使 操作 者 在 不 超过 国家 标准 所 规定 的 噪声 、 粉 尘 、 温 度 等 工作 
环境 下 工作 。 

上 述 要 求 是 相互 关联 ， 相 互 影响 的 。 片 面 的 追求 高 精度 、 高 寿命 ， 必 然 又 会 导致 币 
造成 本 的 增加 ， 而 车 追求 低 成 本 ， 短 周期 ， 又 会 影响 质量 、 精 度 和 寿命 。 因 此 ， 在 设计 
与 制作 模具 时 ， 应 根据 实际 情况 全 面 考虑 ， 即 在 保证 制品 质量 的 前 提 下 ， 选 择 与 制品 生 
产量 相 适 应 的 模具 结构 和 制造 方法 ， 以 力求 使 模具 成 本 降低 到 最 低 限 度 。 

(二 ) 生产 过 程 中 提高 模具 技术 水 平 的 措施 

在 现代 化 工业 生产 中 ,模具 已 广泛 地 应 用 于 各 生产 领域 中 ， 并 发 挥 了 积极 的 作用 。 
如 何 提高 模具 制造 技术 水 平 ， 已 成 为 当务之急 。 在 模具 生产 制造 中 ， 衡 量 模具 技术 水 平 
主要 包括 模具 制造 周期 的 长 短 、 模 具 的 使 用 寿命 及 耐用 度 、 模 具 的 精度 高 低 、 模 具 的 种 
造成 本 及 模具 标准 化 程度 等 几 个 方面 。 在 模具 制造 中 ， 设 法 提高 模具 技术 水 平 的 措施 ， 
主要 应 从 以 下 几 方面 下 功夫 。 

(1) 建立 建 全 模具 工业 体系 产业 基础 

在 生产 中 ， 为 尽快 发 展 模具 产业 ， 提 高 技术 水 平 ， 适应 产品 工业 化 规模 ， 应 建立 建 
全 模具 制造 专业 企业 和 为 模具 企业 提供 生产 装备 的 企业 联合 群体 ， 以 组 成 庞大 的 模具 产 
业 基 地 ， 为 工业 现代 化 生产 服务 。 同 时 ,这些 模具 产业 群体 应 配备 相应 的 先进 技术 装 
备 ， 如 数控 NC 机 床 、 加 工 中 心 ， 并 逐步 实现 CADZCAM 计算 机 制 模 技术 。 

(2) 采用 高 精 设备 ， 提 高 加 工 工艺 水 平 

为 提高 模具 精度 和 质量 ， 在 加 工 制作 中 应 尽量 采用 先进 、 高 精度 设备 加 工 。 例 如 ， 
采用 NC、CNC 成 形 铣 销 、 磨 削 机 床 、 加 工 中 心 等 一 系列 数控 机 床 ， 尽 量 减 少 落后 的 手 
工 操作 对 加 工 精度 的 影响 ， 以 提高 模具 制造 精度 和 质量 。 同 时 ， 要 逐步 实现 CAD/CAM 
模具 设计 与 制造 一 体 化 制 模 技 术 ， 并 建立 模具 制造 用 柔性 加 工 生产 线 或 车 间 (TMS 技 
术 ) ， 以 优化 模具 生产 过 程 ， 实 现 模具 制造 与 加 工 生产 现 代 化 的 产业 和 科学 基地 。 

(3) 实现 科学 管理 、 加 强生 产 制造 中 的 质量 控制 

在 模具 生产 中 ， 为 提高 模具 技术 水 平 ， 要 对 其 生产 的 全 过 程 实现 科学 的 管理 ， 并 加 
强 其 在 生产 制造 中 的 质量 控制 ， 以 保证 模具 质量 及 精度 。 这 就 要 求 在 加 工 与 制作 模具 过 
程 中 ， 要 全 面 执行 质量 保证 与 质量 管理 (CGB/T 1900) 系列 标准 ， 以 生产 出 优质 、 高 效 
的 模具 产品 。 为 此 ， 在 制造 加 工 中 的 每 一 环节 ， 必 须 使 其 质量 始终 处 于 受 探 状态 ， 并 在 
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" 20. 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 














模具 结构 方案 的 确定 ， 模 具 零 件 的 设计 ， 模 具 材料 的 选用 ; 模具 标准 件 及 其 配件 质量 
模具 制造 工艺 及 其 规程 的 编制 ， 工 作成 形 零件 的 加 工 ， 结 构 零 件 的 制作 ， 模 具 的 装 丁 
模具 的 试 模 与 验收 等 方面 进行 必要 的 质量 监控 。 

(4) 努力 推行 和 实现 模具 标准 化 工作 

模具 设计 与 制造 标准 化 工作 是 现代 化 模具 生产 的 技术 基础 和 推行 CAD/CAM 技术 必 
备 的 条 件 。 实 施 模具 标准 化 生产 即 是 将 模具 结构 及 通用 零件 实现 统一 标准 结构 形式 ， 全 
设计 成 通用 标准 件 ， 并 组 织 规模 生产 、 以 提高 模具 设计 和 制造 的 效率 ， 缩 短 模 具 制 造 周 
期 ， 提 高 模具 制造 水 平 。 

(5) 加 强人 才 培 训 ， 提 高 生产 技艺 技能 

模具 生产 技术 ， 一 般 属 于 高 智能 的 脑力 及 体力 劳动 的 结合 。 在 设计 与 制造 模具 时 ， 
需要 高 超 的 理论 和 技艺 及 丰富 的 创造 性 。 因 此 ， 为 提高 模具 制造 水 平 ， 应 不 断 对 本 企业 
的 工程 技术 人 员 及 模具 工 、 设 备 操作 人 员 进 行 技 术 培 训 ， 学 习 和 引进 先进 的 制 模 技 术 ， 
交流 制 模 技 艺 ， 加 强 同 行业 的 协作 ， 以 提高 自身 的 模具 制造 技术 水 平 ， 增 强 企 业 竞争 
力 。 
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第 二 各 冷 冲 模 设计 








冷 冲模 简称 冲模 ， 是 在 冲压 生产 中 不 可 缺少 的 工艺 装备 。 即 在 冲压 时 把 金属 或 非 金 
属 板 料 放 在 模具 内 ， 借 助 于 压力 机 传 给 上 模 的 压力 ， 对 板 料 进行 施 压 ， 使 其 产生 变形 的 
应 力 ， 当 压力 不 断 加 大 ， 达 到 一 定数 值 时 ， 板 料 即 在 上 、 下 模 〈 凸 、 凹 模 ) 为 口 作用 




















下 ， 发 生 分 离 或 变形 ， 从 而 可 获得 所 需 形 状 与 太 才 的 制品 零件 。 








为 了 适应 冲压 生产 的 需要 ， 剖 模 的 结构 

















用 寿命 长 、 便 于 维修 等 。 为 此 ， 在 冲模 生产 和 














计 ， 合理 地 选用 模具 结构 ， 而 且 还 要 采用 行 之 有 效 的 工艺 手段 进行 加 工 。 



































必须 要 满足 冲压 生产 日 


要求， 即 不 仅 要 能 冲 

















压 出 合格 的 制品 零件 ， 而 且 要 适应 大 批量 生产 以 及 操作 方便 、 安 全 可 靠 、 成 本 低廉 、 使 





出 造 全 过 程 中 ， 不 仅 要 对 模具 进行 正确 的 设 





一 、 冲 模 结 构 组 成 及 设计 程序 


(一 ) 冲模 基本 结构 构成 








在 冷 冲压 生产 中 ， 由 于 所 要 冲 制 的 零件 形状 、 材 料 性 质 不 同 ， 











型 很 多 。 按 其 工艺 性 质 分 类 ， 主 
要 有 冲 裁 模 、 弯 曲 模 、 拉 深 模 、 
成 形 模 及 冷 挤 压 模 等 。 而 这 些 冲 
模 由 于 按 其 工序 组 合 方式 、 导 向 
方式 的 不 同 ， 又 可 分 为 有 导向 或 
无 导向 的 单 工序 冲模 及 连续 冲 
模 、 复 合 冲模 和 导 板 冲模 等 。 但 
无 论 其 冲压 性 质 、 结 构 怎 么 变 
化 ， 其 结构 组 成 都 大 体 一 致 。 即 
都 由 直接 去 完成 冲压 工序 、 并 与 
板 料 直接 接触 的 俗称 凸 、 凹 模 的 
工艺 性 零件 以 及 在 模具 中 起 安 
装 、 组 合 、 导 向 等 作用 的 结构 性 
零件 组 成 。 如 图 2-1 所 示 ， 为 冲 
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是 时 厅 











所 采用 的 冲模 结构 类 


ee 











材料 ，H62 黄 铜板 











制 电工 仪表 游丝 支 片 的 单 工序 落 
料 模 的 基本 结构 。 它 是 由 上 模 与 
下 模 两 部 分 组 成 。 其 上 模 部 分 主 
要 由 模 柄 1 上 模 座 4、 热 板 5、 凸 1 一 模 柄 2 























内 六 角 螺 钉 ”3 一 印 料 螺 











模 固 定 板 6 公 料 板 9、 导 套 16 组 ”6 一 凸 模 团 定 板 





图 2-1 游丝 支 片 落 料 模 


钉 4 一 上 模 座 5 一 热 板 


7 一 印 料 弹 得 ”8 一 凸 模 9 一 秃 料 板 10 一 定 








成 ; 下 模 部 分 主要 由 下 模 座 13 、 位 板 11 一 凹 模 “12 一 凹 模 套 ”13 一 下 模 座 ”14 一 螺钉 
15 一 导 柱 ”16 一 导 套 17 一 定位 钉 





导 柱 15、 思 模 套 12、 四 模 11、 








模具 设计 与 加 工 速 查 手册 








定位 板 10 等 零件 组 成 。 上 、 下 模 由 导 柱 15 和 导 套 16 组 成 















































和 癌 机 构 。 模 具 在 工作 时 ， 
首先 将 条 料 由 导 料 定位 板 10 及 定位 钉 17 定位 ， 待 压力 机 滑 块 带动 安装 其 上 的 模 柄 1 下 
滑 时 ， 巴 模 8 接触 板 料 ， 并 与 凹 模 11 刃 口 相互 作 月 
制品 零件 离开 板 料 落下 。 这 样 ， 在 压力 机 的 往复 运动 下 ， 可 完成 制品 零件 的 批量 生产 。 
其 组 成 模具 各 零件 的 作用 见 表 2-1。 


日 ， 使 得 与 号、 四 模 刃 口 形状 相同 的 












































































































































































































































表 2-1 冲模 结构 组 成 及 各 零件 作用 (图 2-1) 
零件 类 型 零件 名 称 零件 在 模具 中 作用 
Ee 直接 接触 板 料 ,在 压力 机 压力 作用 下 ,完成 板 料 分 离 与 
工作 零件 凹 模 11 dn 
( 凸 四 模 ) -这 a/ 口令 
定位 板 10 a ee 
oy ee 确定 坯料 或 坏 件 在 模具 中 的 正确 位 置 .以 确保 制 件 的 
Ee 定位 零件 定位 钉 17 质量 和 精度 
工 世 性 零件 (定位 板 . 侧 刃 ) | 站 履 
仓 料 板 9 
_ 印 料 螺钉 3 汪 ee 
种 料 零件 御 料 零件 主要 用 来 代 除 套 在 凸 模 上 的 制 件 或 项 出 废料 
仓 料 弹 答 7 
( 打 料 杆 . 推 杆 ) 
上 模板 4 
下 模 座 13 
0 模 柄 1 、 Se , Rg 
支承 零件 主要 用 来 连接 或 固定 工作 零件 ,使 之 成 为 完整 的 模具 
凸 模 固 定 板 6 
凹 模 固 定 板 12 
热 板 5 
导 柱 15 
导向 零件 (3 主要 用 以 保证 上 、 下 (凸凹 ) 模 准确 位 置 
导 板 
结构 性 零件 
i ns 主要 用 来 压 住 坏 料 或 坏 件 ,以 保证 材料 顺利 变形 , 其 压 
压 边 圈 边 圈 用 于 拉 深 模 以 防 起 外 或 裂纹 
缓冲 零件 ei 主要 用 其 弹力 ,通过 顶 杆 顶板 起 外 、. 退 料 作 用 ,复合 模 、 
> 缓冲 橡胶 弯曲 模 . 拉 深 模 成形 模 多 月 
_， ( 斜 机 主要 用 来 传动 及 改变 工作 运动 方向 ,多 用 于 自动 冲模 
内 jn 性 零件 ， 
滑 块 中 
六 角 螺 钉 2 于 紧 固 连接 各 零件 ,使 其 成 为 模具 整体 ,圆柱 销 兼 直 
芭 轩 性 夫 件 [ 站 各 旨 条 用 于 紧 国 连接 各 件 ,使 其 成 为 模具 整体 ,圆柱 销 兼 起 
圆柱 销 定位 作 


注 : 表 中 数字 符号 见 图 2-1。 











(二 ) 冲模 设计 的 作用 及 要 求 
1. 冲模 设计 在 冲模 生产 过 程 中 的 作用 


冲模 的 生产 过 程 ， 即 是 将 原材料 转 为 



































判 品 零件 所 需 模具 的 全 过 程 ， 多 为 单 件 生产 方 
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式 ， 其 任务 的 主要 来 源 取决 于 “用 户 合同 ”。 因 此 ， 冲 模 是 非 定 型 产品 ， 属 单 件 生产 规 
模 。 在 生产 中 对 于 每 副 冲模 ， 都 应 按 制 品 形状 、 尺 寸 精度 及 “合同 ”中 所 规定 的 技术 
要 求 ， 进 行 创造 性 的 研究 、 开 发 与 设计 。 

模具 设计 是 一 种 高 智能 的 脑力 劳动 ， 一 般 由 具有 模具 理论 知识 和 丰富 设计 经 验 的 技术 
人 员 完 成 。 它 是 模具 生产 过 程 中 最 关键 的 工序 。 即 模具 使 用 单位 与 模具 生产 单位 签订 合同 
之 后 ， 其 生产 单位 首先 要 组 织 技术 人 员 对 合同 中 的 制品 零件 形状 、 大 小 、 质 量 及 技术 要 
求 ， 进 行 认真 的 工艺 性 分 析 ， 制 定 加 工 工艺 流程 方案 。 确 定 所 需 模 具 的 数量 和 结构 ， 并 由 
设计 人 员 进 行 模具 结构 及 零件 的 设计 ， 绘 制 出 模具 结构 总 装配 图 及 模具 零 部 件 图 ， 选 择 出 
所 使 用 的 加 工 设备 ， 确 定 出 条 料及 坯料 宽度 及 形式 ， 并 标 有 必要 的 加 工 技术 要 求 、 零 件 材 
料及 热处理 等 ， 最 后 经 审核 和 核准 晒 印 分 发 到 有 关 工 艺 、 生 产 、 质 检 部 门 。 

模具 图 样 一 旦 经 审核 、 审 定 经 会 签 之 后 ， 就 成 为 法 规 性 文件 ， 无 论 是 材料 的 准备 、 
生产 工艺 规程 的 制定 、 零 件 的 加 工 、 模 具 的 装配 、 调 试 与 检验 、 验 收 ， 都 以 此 为 准 来 进 
行 工作 。 因 此 ， 冲 模 设 计 是 模具 生产 过 程 中 的 基础 和 依据 。 其 模具 的 制造 成 本 、 寿 命 长 
短 ， 在 很 大 程度 上 都 取决 于 冲模 设计 的 正确 性 与 合理 性 。 

2. 冲模 设计 的 基本 要 求 

冲模 技术 是 一 综合 性 的 生产 技术 ， 其 使 用 面 广 量 大 ， 几 乎 应 用 于 各 个 生产 领域 中 。 
而 且 ， 冲 模 又 是 根据 制品 零件 设计 和 制造 的 ， 品 种 规格 很 多 ， 基 本 上 是 一 副 模具 一 个 
样 ， 精 度 和 使 用 性 能 要 求 很 高 。 所 以 ， 冲 模 的 设计 过 程 ， 即 是 一 个 创新 的 过 程 。 为 稳 
定 、 提 高 和 保证 模具 设计 质量 ,对 于 冲模 设计 的 基本 要 求 是 : 

1) 冲模 设计 尽量 采用 国家 标准 设计 ， 在 设计 时 ， 按 国家 现 已 颁布 的 冲压 模 模具 国 
家 标准 (简称 国标 ) 如 模 架 、 零 部 件 及 模 架 技术 条 件 ， 典 型 组 合 等 进行 结构 及 零件 设 
计 。 这 样 可 以 简化 模具 的 设计 与 制造 ， 提 高 模具 寿命 、 降 低 成 本 、 缩 短 模 具 生 产 制 造 周 
期 ， 并 给 设计 带 来 极 大 的 方便 。 在 设计 时 ， 可 参照 标准 选用 模具 标准 零 部 件 和 结构 ， 对 
标准 件 无 须 画 其 图 样 ， 只 需 注 明 标 准 代 号 ， 而 把 主要 精力 集中 在 非 标准 零件 设计 及 一 些 
工艺 性 零件 工作 型 孔 和 上 同 、 四 模 形状 等 方面 。 

2) 模具 的 结构 选用 要 合理 ， 并 要 具有 足够 的 强度 和 刚性 。 同 时 要 根据 冲压 件 本 身 
的 工艺 性 、 材 料 厚度 性 能 及 批量 大 小 以 及 生产 要 求 来 确定 及 选用 合理 的 冲模 结构 。 

3) 模具 零件 的 设计 ， 要 求 尺 寸 精 度 准 确 、 形 状 合理 、 配 合适 宜 。 特 别 是 工作 零件 
的 凸 、 凹 模 和 定位 零件 ， 都 是 根据 制品 零件 的 形状 、 尺 十 精度 等 技术 要 求 设 计 的 。 所 以 
工作 部 位 的 零件 精度 ， 须 高 于 制 件 1 ~ 2 个 精度 等 级 ， 且 须 达 到 制品 零件 的 形状 和 力学 、 
物理 性 能 ， 以 及 使 用 性 能 等 技术 经 济 要求 。 同 时 ， 冲 模 中 的 其 他 零 部 件 也 须 相 应 地 提高 
设计 和 制造 精度 等 技术 要 求 。 

4) 在 设计 冲模 时 ， 为 提高 模具 使 用 性 能 ， 对 于 冲模 工作 零件 ， 如 凸 、 四 模 ， 要 尽 
量 采用 强度 高 、 韦 性 大 、 耐 磨 性 好 的 高 性 能 合金 材料 。 并 相应 地 采用 良好 的 强 韧 化 及 表 
面 强 化 和 热处理 工艺 ， 以 保证 和 充分 发 挥 冲模 高 效率 生产 的 特点 ， 提 高 其 使 用 寿命 和 性 
能 。 同 时 ， 对 于 结构 性 零件 ， 特 别 是 在 工作 过 程 中 有 相对 运动 而 产生 摩擦 的 零件 ， 如 导 
柱 、 导 套 、 定 位 及 钊 料 零 件 等 ， 均 须 选 用 优质 钢材 ， 并 且 要 有 和 良好 的 表面 硬化 及 热处理 
要 求 。 
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5) 模具 要 有 良好 的 导向 装置 。 设 计时 要 严格 保证 模具 各 零件 尺寸 及 形 位 精度 ， 如 选 
用 的 凸 、 四 模 间 际 要 合理 、 均 匀 ; 凸 模 、 思 模 与 固定 板 的 配合 要 保证 H7/k6 或 HI7/m6; 
导 柱 与 导 套 在 模板 上 的 安装 要 保证 H7/S6、H7/x6 之 间 的 配合 TAh6;， 缉 料 板 与 凸 模 要 保 
证 H7/h6 配合 精度 。 同 时 ， 凸 模 的 垂直 度 在 设计 时 ， 要 保证 在 上 同 、 四 模 间 际 允许 范围 内 ; 
所 有 模 座 、 模 板 、 四 模 、 凸 模 固 定 板 及 热 板 等 其 上 、 下 面 要 平行 ， 相 邻 面 要 相互 重 直 ; 同 
时 ， 推 料 、 御 料 机 构 要 灵活 可 靠 ， 各 伸 料 螺钉 、 顶 杆 长 度 以 及 沉 孔 深度 应 保持 一 致 。 

6) 所 设计 的 模具 与 模具 零件 要 容易 制造 、 成 本 低廉 、 操 作 简 单 、 安 全 可 靠 。 同 时 ， 
模具 中 的 易 损 零件 ， 如 凸 、 四 模 的 拆 印 更 换 及 安装 要 方便 ， 并 要 使 其 具有 良好 的 互 换 性 
和 通用 性 。 

(三 ) 冷 冲 模 设 计 程 序 及 过 程 

1. 设计 前 的 资料 准备 

在 进行 模具 设计 时 ,设计 者 首先 要 收集 有 关 技 术 资 料 ， 如 制 件 产 品 图 样 或 样 件 、 设 
计 任 务 书 或 订货 合同 、 相 应 的 参考 网 样 等 。 在 经 过 充分 理解 、 分 析 研 究 ， 确 定 初步 模具 
结构 设想 ， 且 在 条 件 允 许 的 情况 下 要 进一步 调查 模具 使 用 单位 〈 用 户 ) 的 设备 情况 及 
要 求 进 行 必要 的 沟通 ， 以 及 模具 制造 单位 的 加 工 设 备 及 技术 能 力 、 执 行 模具 标准 化 程 
度 ， 作 出 初步 方案 ， 以 有 助 于 设计 的 正常 进行 。 

设计 前 应 准备 的 技术 资料 及 功用 见 表 2-2。 

表 2-2 模具 设计 必 备 资料 及 功用 

序 ”号 资料 名 称 资料 所 含 内 容 设计 功 
依据 产品 图 样 明确 制 件 的 形状 .大 小 、 精 
度 及 其 必要 的 技术 要 求 以 及 材料 和 厚度 等 ， 






































































































































部件 产品 图 样 | ”制品 形状 .尺寸 .精度 及 表面 






























































1 从 而 可 初步 确定 所 需 工序 的 数量 .工序 的 组 
或 样品 质量 要 求 
a 有 合 .工序 顺序 以 及 需 模具 的 结构 形式 和 模具 
的 精度 等 
[ 艺 卡 中 规定 了 零件 的 冲压 | ”依据 工艺 卡 ,明确 制品 的 冲压 工序 及 工序 
产品 工艺 规 种 | | RE 
2 工序 及 冲压 工序 的 关系 等 工艺 | 之 间 的 关系 ,基本 上 可 确定 模具 的 数量 及 模 
卡片 多 
方案 具 的 类 型 

















依据 设计 任务 书 ,明确 了 产品 规模 ,所 使 
上 设备 情况 及 供 料 方式 ,从 而 可 基本 确定 模 
具 应 采用 的 结构 形式 即 采用 简易 模具 还 是 
采用 较 复 杂 的 模具 形式 





设计 任务 书 规定 了 产品 的 生 
3 设计 任务 书 “| 产 规模 ,所 用 压力 机 床 以 及 相 
关 设 备 条 件 、 生 产 供 料 情况 













































































依据 制造 三 家 的 技术 能 力 及 设备 条 件 ,可 










































































模具 制造 厂家 确定 模具 的 组 成 形式 ,如 对 于 制造 单位 具有 
| 的 清单 上 
4 | 的 技术 能 力 及 技 mm 电 加 工 设备 情况 下 , 其 凸凹 模 可 采用 整体 
术 设 备 条 件 办 结构 形式 。 反 之 ,为 便于 加 工 可 采用 镶 拼 结 
构 


























模具 标准 化 资 | ”模具 标准 化 资料 包括 标准 结 | ”依据 模具 标准 化 资料 及 推广 程度 可 确定 
料 构 标准 件 形状 及 尺寸 模具 图 样 的 画 法 及 出 图 张 数 
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资料 名 称 


业 


( 续 ) 














设计 功 











生产 厂家 的 设 
备 资料 








设备 的 吨位 、 工 作 台 的 尺寸 


及 闭 模 高 度 尺寸 等 





依据 生产 厂家 ( 用 
模具 结构 形式 送 印 六 
等 


户 ) 的 设备 情况 可 确定 
方式 及 安装 固定 方式 























冷 冲模 技术 条 
件 


零件 的 技术 要 求 装 配 技术 要 
求 及 验收 标准 、 包 装运 输 技术 
要 求 等 


冲模 技术 条 件 是 模具 设计 基础 及 规范 性 
文件 ,设计 时 及 零件 技术 要 求 、 装 配 、 检 验 等 
技术 要 求 都 应 以 此 为 依据 ,不 能 超出 此 技术 
规定 要 求 





及 相应 参考 资料 





2. 设计 程序 与 步骤 





设计 方法 、 计 算 程序 及 材料 
热处理 规范 





冲模 的 设计 程序 与 步 又 见 表 2-3 。 


设计 步 序 步 序 名 称 


表 2-3 





参考 模具 设计 手册 及 相关 资料 进行 必要 
的 工艺 计算 选材 及 热处理 等 





冲模 设计 程序 及 步骤 


设计 内 容 





与 审核 


冲 件 工 艺 分 析 











配 关系 等 要 求 , 确 
改 意见 








1. 根据 所 提供 的 产品 图 样 分 析 冲 压 件 的 形状 、 尺 寸 精度 、 断 面 
定 冲 压 生 产 及 利用 模具 生产 的 可 能 性 ,必要 时 可 提出 修 





























2. 根据 冲压 件 形状 可 确定 采用 模具 生产 的 模具 结构 形式 .数量 顺序 














3. 根据 冲 








压 件 的 生产 批量 、 确 定 模具 结构 及 模具 材料 
4. 分 析 图 样 上 冲压 件 所 用 的 材料 是 否 符合 冲压 工艺 要 求 。 初 步 确 定 采 
用 条 料 . 卷 料 板 料 或 边 角 余 料 的 形式 











压 工 艺 方案 





确定 合理 的 冲 


1. 根据 对 制 件 所 
曲 、 拉 深 等 
2. 进行 工艺 1 








用 复合 还 是 连续 冲压 工序 














弯曲 ,还 是 先 弯 曲 后 冲 孔 等 


作 的 工艺 分 析 确 定 基本 的 工 


计算 确定 工序 数 





闻 性 质 `. 如 落 料 . 冲 孔 、 弯 


目 ,如 拉 深 次 数 等 








3. 根据 冲 件 生产 的 批量 和 条 件 (材料 .冲压 件 精 度 ) 确定 工序 组 合 ,如 采 


4. 根据 各 工序 的 变形 特点 ,尺寸 要 求 等 确定 工序 排列 顺序 ,如 先 冲 孔 后 











1. 计算 毛 
2. 计算 冲 
力 等 ,以 便 确 定 
3. 确定 压力 中 心 ,以 免 模 


环 尺寸 , 合 
于 力 .其 中 




















理 进行 排 样 
包括 冲 裁 力 . 查 
压力 机 。 并 初步 选 定 压力 机 型 号 .规格 























并 绘制 排 样 图 ,计算 出 材料 的 利用 率 
1 力 . 拉 深 力 、 印 料 力 、 推 件 力 \ 压 边 



































只 受 偏心 负荷 而 影响 模具 使 用 寿命 








要 零件 如 





凸凹 模 , 凸 模 固定 板 , 垫 板 等 的 外 





4. 计算 并 初步 确定 模具 了 








形 尺 寸 以 及 弹性 元 件 的 自 EF 








高 度 














5. 确定 凸凹 模 间隙 及 
6. 确定 拉 深 次 数 、 各 中 间 
同时 决定 是 否 采用 压 边 轿 

















- 作 部 分 尺寸 公差 





工序 间 的 尺寸 分 配 以 及 半成品 尺寸 计算 等 。 
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设计 步 序 


步 序 名 称 


设计 内 容 


( 续 ) 














构思 模具 整体 
结构 、 构 成 ,设计 
并 绘制 模具 总 装 
配 草图 





1. 进行 模具 结构 设计 ,确定 结构 件 形状 和 标准 件 选用 








吕 成 形 零件 与 标准 确定 ,如 凸 模 . 凹 模 及 凸凹 模 的 结构 形式 是 整体 结构 


还 是 镶 拼 结构 ,以 及 采 月 





上 何 种 固定 形式 

















@ 选 定 定位 零件 如 采 


还 要 考虑 是 否 采用 挡 料 销 
定 外 料 与 推 件 方式 ,如 级 进 模 采 用 刚性 印 料 板 ,复合 模 采 用 柔性 印 


@@ 确 











. 导 正 销 ,并 确定 侧 刃 形式 及 








料 装 置 及 弹簧 .橡皮 的 选用 和 印 料 结构 形式 





确定 是 否 选 用 导向 及 标准 模 架 的 选 
2. 绘制 模具 总 体 结构 草图 



































尺寸 等 事宜 


,初步 计算 并 确定 模具 闭合 高 度 及 模具 


定位 板 还 是 定位 销 及 挡 料 块 形式 。 对 于 级 进 模 





尺寸 











SS 








外 








选择 冲压 设备 




















根据 











所 需 的 变形 力 及 模具 闭合 高 度 和 轮廓 


号 .规格 : 


1. 压力 机 的 公称 压力 必须 大 于 冲 


户 所 提供 现 有 设备 资料 以 及 要 完成 的 


一 





中 压 工 序 性 质 、 冲 压 加 工 
































尺 寸 等 主要 








压力 

















2. 模具 的 闭合 高 度 应 在 压力 机 上 

















当 多 副 模 具 




















料及 取 件 ， 








安装 在 同一 月 
3. 压力 机 的 滑动 行程 必须 满足 制 件 的 成 形 要 求 。 拉 深 时 
其 行程 必须 大 于 拉 深 高 度 的 2~2.5 倍 











9 最 大 闭合 高 度 和 最 小 闭 
E 力 机 上 时 ,其 设计 的 闭合 高 度 应 保 





压力 机 的 型 








合 高 度 之 间 。 
等 一 臻 
,为 了 便于 放 


日 
村 




















4. 为 了 便于 安装 模具 
一 般 每 边 要 大 50 ~70mnm ,台面 














,压力 机 工作 台面 尺寸 





























应 大 于 模具 
上 的 孔 应 能 保证 制 件 或 废料 





下 模 座 
质 利 漏 下 


尺寸 。 

















T 
下 











设计 模具 总 
配 图 











根据 构思 的 模具 草图 进一步 审核 无 误 后 绘制 模具 总 图 ,其 主要 包括 以 


下 内 容 : 





常 采 月 





模具 的 工 








作 位 置 的 剖 视 图 ,并 对 





模具 各 零 部 件 位 置 


及 相互 关系 .配合 形式 、. 紧 固 方式 要 表达 清楚 ,将 零 部 件 代号 按 顺 序 排出 

















4. 局 部 视图 对 某 些 复杂 的 部 位 ， 





一 般 绘 出 下 模 部 分 的 俯视 投影 
模 ) 一 半 视 图 , 另 一 半 是 下 模 投 影视 图 

车 主 视图 及 俯视 图 未 表达 清楚 应 再 画 出 
了 对 应 的 模具 工作 位 置 的 视图 








用 主 视图 及 侧 视 











出 此 部 位 的 
5. 工序 图 
明 尺 寸 . 公 差 材料 
6. 排 样 图 
模 等 一 定 要 给 出 夺 








7. 技术 要 求 及 说 明 ”在 标题 栏 的 上 方 , 写 出 该 模具 的 冲 有 


高 度 ,模具 标记 及 
8. 标题 栏 及 列 蝇 


右 下 方 , 构 成 一 整 
热处理 要 求 等 


局 部 视图 ,以 表达 清楚 
在 图 的 右上 
及 技术 要 求 , 以 便 试 模 时 按 此 检查 冲模 的 质量 

在 工序 图 的 下 面 ,应 绘 出 排 样 图 ,特别 是 对 于 连续 模 、 复 合 
FE 样 方法 ,条 料 宽度 .以 便于 以 此 确定 备料 方式 


所 使 月 


























绘制 出 本 模具 的 制品 图 ( 











目的 设备 型 号 规格 








零件 明细 表 标题 栏 一 般 标注 出 模 
图 样 代号 ,及 设计 校 核 , 审 定 、 批 准 者 签名 。 标 题 栏 及 明 
本 表格 。 零 件 明细 表 标 出 标准 件 代 号 .零件 名 称 、 材 料 、 


图 或 者 上 模 从 上 至 下 ( 含 下 


侧 视 图 。 侧 视图 主 


,以 进一步 表达 零件 位 置 和 相互 


图 表达 不 清 的 可 夯 


工序 图 ) ,并 详细 标 














E 力 、 模 具 P 











具名 称 ,图 样 比例 、 














细 表 一 般 在 总 图 
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设计 步 序 步 序 名 称 


( 续 ) 


设计 内 容 

















绘制 模具 零件 











1. 对 于 采用 标准 化 的 模具 结构 ,模具 标准 件 应 在 总 图 零件 标题 栏 中 , 标 
明 标 准 件 代号 ,对 于 非 标准 件 应 按 设计 要 求 , 绘 出 零件 图 ,并 注 明 尺寸 精 
度 .材料 及 表面 质量 及 热处理 要 求 竺 






















































































7 
图 2. 对 于 非 标准 模具 结构 , 除 画 出 总 图 外 , 按 总 图 标题 栏 逐 个 画 出 零件 图 
3. 零件 各 视图 应 标 出 尺寸 公差 . 形 位 公差 .表面 粗糙 度 .零件 材料 、 热 
处 理 要 求 及 技术 要 求 等 
文件 包括 技术 条 件 .验收 检验 标准 以 及 用 户 特殊 要 求 及 制造 厂 特 
编制 技术 文件 ea So ea Pe 特殊 要 求 及 制造 厂 特 
殊 说 明 等 
9 图 样 审核 总 图 及 零件 图 绘制 后 ,应 进行 对 其 审核 及 修订 





3. 设计 后 的 审核 














模具 设计 后 要 经 过 工艺 、 生 产 制造 、 用 户 联 合 审核 ， 以 使 设计 更 加 合理 。 其 审核 的 


项 目 及 内 容 见 表 24。 





序 号 | 审核 项 目 








表 2-4 冲模 设计 后 的 审核 项 目 与 内 容 


审核 内 容 














冲模 质量 审 











冲模 各 零件 的 材质 硬度、 精度 .结构 应 符合 用 户 要 求 
模具 的 压力 中 心 是 否 与 压力 机 的 压力 中 心 相 重合 
御 料 零件 能 否 正常 工作 制 件 能 否 印 出 














WS 











冲压 件 分 析 
审核 


























是 否 对 影响 冲 件 质量 各 因素 进行 了 研究 
是 否 注意 到 在 不 妨碍 使 用 和 冲压 工艺 等 前 提 下 ,简化 了 加 工 
冲压 各 工艺 参数 的 选择 是 否 正 确 
冲压 件 是 否 会 产生 变形 犯 曲 和 回 弹 
































本 
= 























模具 基本 结 
构 审 核 














1. 冲压 工艺 的 分 析 和 设计 排 样 图 是 否 合理 
2. 定位 、 导 正 机 构 设计 是 否 合适 
3. 钊 料 系统 设 计 是 否 合理 ,能 和 否 顺利 地 务 下 零件 

4. 是、 四 模 工作 零件 尺寸 设计 公差 选 择 间 隙 选用 是 否 合适 
3 

6 











. 压 料 . 印 料 和 出 料 的 方式 是 否 合理 
. 送料 . 退 料 是 否 安全 .可 靠 





压力 机 选择 
的 审核 








.冲压 力 计算 是 否 合 理 ,是 否 超过 压力 机 的 负荷 能 























. 冲模 在 压力 机 上 安装 方式 是 否 正确 





设计 图 的 审 
核 

















1 
2. 模具 的 闭合 高 度 是 否 在 压力 机 最 大 闭合 高 度 和 最 小 闭合 高 度 之 间 
3 
1 


. 装配 图 上 的 各 零件 排列 是 否 适当 ;装配 位 置 是 否 明确 ;零件 是 否 已 全 部 
标 出 ;必要 的 说 明 是 否 明确 
零件 的 编号 .名 称 数量 是 否 确切 标注 ,是 本 厂 制造 还 是 外 购 
有 无 遗漏 配合 精度 .配合 符号 
零件 材料 选用 是 和 否 合理 ,零件 图 中 是 否 标 注 了 热处理 ,表面 处 理 .表面 
要求 
5. 是 否 符合 制图 标准 
6. 设计 的 内 容 是 否 符合 有 关 标 准 





























二 、 冲 裁 模 设计 技术 基础 
(一 ) 冲 裁 工 艺 过 程 及 模具 结构 形式 
在 冲压 生产 中 ， 用 来 将 金属 或 非 金属 板材 相互 分 离 的 过 程 称 为 冲 裁 ， 其 所 使 用 的 冲 








“28 ， 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 








模 称 为 冲 裁 模 。 冲 裁 模 按 其 工序 性 质 不 同 ， 主 要 可 分 为 落 料 模 、 


模 、 整 修 模 等 。 

1. 冲 裁 模 成 形制 品 零件 工艺 过 程 

利用 冲 裁 模 加 工 制品 零件 的 冲 裁 工艺 过 程 如 图 2-2 所 
示 。 即 由 凸 模 4 与 止 模 2 组 成 的 冲 裁 模 分 别 安装 在 压力 机 
滑 块 5 及 工作 台 1 上， 而 凸 模 与 冲模 组 成 一 对 上 、 下 为 
口 。 冲 裁 时 ， 将 被 冲 板 料 3 首先 放 在 点 、 四 模 之 间 。 当 开 
动 压力 机 时 ， 凸 模 便 随 压力 机 滑 块 5 下 降 并 与 板 料 3 接 
触 。 待 压力 机 的 滑 块 继续 下 降 给 以 凸 模压 力 ， 则 板 料 即 在 
上 同 、 思 模 组 成 的 刃 口 间 发 生 塑性 变形 直至 最 后 分 离 ， 形 成 
制品 及 余 料 ， 而 完成 整个 冲 裁 过 程 。 待 压力 机 滑 块 回升 
时 ， 将 板 料 再 送 进 凸 、 凹 模 之 间 ， 等 待 第 二 次 冲 裁 。 这 样 
反复 依 此 下 去 ， 即 可 实现 冲 裁 批量 生产 工作 。 

0 板 料 分 离 过 程 大 致 可 分 为 三 个 阶段 ， 









































1 


冲 孔 模 、 切 





边 模 、 





图 2-2 冲 裁 工艺 过 程 


工作 


台 2 一 四 模 3 





4 一 凸 模 5 一 压力 机 滑 块 


切口 


板 料 


即 弹性 变形 阶段 、 塑 性 变形 阶段 、 最 后 为 开裂 阶段 。 使 由 凸 模 与 凹 模 组 成 的 刃 口 切 下 的 


制品 0 完成 整个 冲 裁 工艺 过 程 。 
2. 冲 裁 模 典型 双 点 构 形式 
冲 裁 模 典型 结构 形式 见 表 2-5。 
表 2-5 冲 裁 模 典 型 结构 形式 





























结构 形式 图 示 结构 特征 
模具 由 上 模 与 下 模 两 部 分 组 
1 成 。 上 模 由 凸 模 5 、 凸 模 固定 板 
Fe ee a 
4 及 上 模 座 2 、 模 柄 1 、 务 料 橡胶 











EL 
TUE 














So 
od 
2 







se 
Co 
Cos 
sz 
002509 
C5 


x 







CS 
2 
or 
CS 

2 










区 


无 导向 单 

工序 冲 裁 

模 ( 落 料 
冲 孔 ) 

















1 一 模 柄 ”2 一 上 模 座 ”3 .8 一 内 六 角 螺 钉 4 一 凸 模 
固定 板 “5 一 凸 模 ”6 一 外 料 橡胶 7 一 四 模 固 定 
板 ( 凹 模 套 ) ”9 一 模 座 ”10 .13 一 圆柱 销 
11 一 凹 模 “12 一 定位 钉 

















6 .通过 内 六 角 螺 钉 3 及 
车 接 而 成 , 其 凸 模 $ 





13 连 















































圆柱 销 
固定 在 


凸 模 固 定 板 4 上 ;而 下 模 则 由 凹 


模 11、 
座 9 ,通过 内 六 角 螺 钉 8 及 
连接 而 成 。 这 类 模具 
专门 导向 装置 ,冲压 时 只 靠 连 
在 上 模 座 2 上 的 模 柄 1 与 压 
机 滑 块 相连 ,并 靠 压力 机 
度 的 高 低 来 保证 冲压 精度 。 
外 料 靠 橡胶 6 弹性 


销 10 





人 


定位 靠 定 





























凹 模 固定 板 ( 套 板 )7、 模 


圆柱 





















































模 
12 位 
及 冲 

















其 通 





冲 孔 











精 








性 较 强 , 适用 








件 冲 裁 


没有 








将 制品 务 下 ， 
位 条 12 对 条 料 定位 
具 结 构 简 单 ,更 换 定 
告 及 凸 四 模 ,可 实现 落 料 
L 不 同形 状 、 大 小 


位 钉 


和 制 件 。 





度 要 


求 不 高 ,批量 不 大 的 各 种 落 料 、 





= 


一 各 


冷 冲模 设计 





结构 形式 


ll 


( 续 ) 


结构 特征 





无 导向 切 
边 模 


1 一 打 料 杆 2 一 定 











位 杆 “3 一 废料 切 刀 





4 一 凸 模 ”5 一 制品 6 一 凹 模 


模具 为 一 无 导向 切 边 模 , 它 


是 将 拉 深 后 的 简 


形 件 边缘 条 边 














与 主体 分 离 切 开 。 其 中 凸 模 4 





装 在 下 模 上 ,而 





凹 模 6 装 在 上 


模 上 ,由 四 模 与 号 模 组 成 的 丸 
口 对 坯 件 进行 切 边 。 定 位 件 2 








安装 在 下 模 以 广 








- 便 坯 件 定位 和 


选取 。 同 时 ,在 下 模 上 还 安装 
有 废料 切 刀 3, 以便 将 切 下 的 











环形 废料 切断 而 排出 模 外 。 切 


边 后 的 制品 由 


打 料 杆 1 印 下 


废料 切 刀 一 般 要 比 凸 模 低 3 


~5 个 料 厚 ,但 


gmm ,而 长 度 应 比 废料 长 度 ( 垂 


























于 制 件 周边 
10mm , 其 立 置 应 
置 ,以 便于 清除 














不 得 小 于 6 ~ 








方向 ) 长 5 ~ 
按 制品 形状 设 








无 导向 斜 
棉 冲 孔 模 





1 一 下 模 座 
6 一 滑 块 7 一 凸 模 固定 板 





10 一 凹 模 


2 一 导轨 3 一 斜 模板 


11 一 凹 模 座 





9 10 11 12 


4 一 模 柄 ”5 一 馈 块 





8 一 凸 模 ”9 一 印 料 板 





12 一 定位 挡 板 





模具 为 一 冲 侧 孔 斜 枫 式 冲 孔 
模 结 构 。 即 在 冲压 时 ,采用 和 斜 


枫 板 3 给 凸 模 8 
坏 件 冲 侧 向 孔 。 
下 行 时 , 斜 枫 板 











的 凸 模 8 进入 四 














侧 向 压力 而 对 
当 压 力 机 滑 块 
3 的 斜面 作用 








于 镶 块 5 上 ,使 装 于 滑 块 6 上 





而 完 








成 侧面 孔 的 冲 孔 工作 。 





模 10 中 
当 滑 块 








上 升 时 ,由 斜 枫 板 3 的 反 向 斜 











面 使 凸 模 离 开 四 


模 回 到 起 始 位 

















置 ,而 完成 冲 孔 。 





在 冲压 时 , 坯 


件 由 定位 挡 板 12 定位 ,以 保证 





冲 孔 位 置 精 度 





.30 . 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 



































( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 
a 
Le] 
中 模具 在 凹 模 6 上 安装 一 导向 
板 5 ,使 得 凸 模 4 通过 导向 板 5 
中 的 导向 孔 (H7/h6 .H7《P ) 导 
导 板 冲 向 对 板材 进行 冲 裁 。 同 时 , 导 
> 向 板 5 还 兼 起 印 料 作 
裁 模 











1 一 模 柄 ”2 .9 一 圆 住 销 3 一 上 模板 4 一 凸 模 


5 一 导向 板 6 一 止 模 7 一 下 模板 8、13 一 内 
六 角 螺 钉 10 一 导 料 板 “1 一 凸 模 固定 板 
12 一 热 板 14 一 定位 钉 

















互 














导 板 模 冲 裁 精 度 较 高 ,一 般 
可 达到 IT12 级 以 上 ,适用 于 了 T 








三 0. Smm 且 形 状 不 太 复 杂 的 
中 小 制品 零件 批量 生产 








导 柱 、 导 
套 导向 


正装 式 |” 


落 料 模 


J 























1 一 上 模 座 2 一 凸 模 3 
5 一 下 模 座 ”6 一 务 料 板 
8 一 导 套 9 一 导 料 板 





导 柱 “4 一 凹 模 
7 一 定位 销 
10 一 模 柄 


模具 主要 由 上 模 与 下 模 两 部 
分 组 成 ,并 通过 固定 在 上 模 的 
导 套 8 与 下 模 的 导 柱 3, 以 H7/ 
h6 的 间隙 配合 形式 将 上 、 下 模 

















时 














连接 在 一 起 。 凸 模 2 固定 在 上 
模 座 1 上 , 凹 模 4 固定 在 下 模 
座 5 上 ,并 由 印 料 板 6 印 料 , 定 
位 销 7 对 条 料 定位 模具 在 工作 
, 导 柱 、 导 套 始终 不 离开 , 从 
而 保证 了 上 、 下 模 工作 零件 凸 、 





























响 ,确保 - 











四 模 的 正确 位 置 不 受 压 力 机 影 


了 制 件 冲 制 精度 ,是 目 








前 冷 冲 压 常用 的 冲模 结构 , 适 
于 大 批量 冲压 件 生产 
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结构 形式 图 示 结构 特征 























图 示 为 一 利用 导 柱 、 导 套 导 
向 的 冲 裁 剖 切 模 结构 。 即 将 一 
个 零件 整体 剖 切 成 两 半 或 多 







































































3 图 半 。 其 凸 模 采 用 锐 拼 结构 , 凸 

材料 08F 冷 轧钢 概 i i 

料 厚 1 * 模 2 .3 在 冲压 时 ,只 作 上 .下 往 

导 柱 、 导 对 复 运 动 ,而 工件 要 进行 垂直 ( 四 














套 导向 L_ 边 ) 及 水 平 两 个 方向 的 分 离 , 琢 
I 凸 模 2 .3 的 刃 口 要 设 有 一定 的 


剖 切 模 

形状 ,才能 使 坏 件 逐渐 分 离 而 
不 致 于 变形 。 模 具 结 构 简 单 ， 
但 由 于 材料 是 在 两 个 方向 分 
离 ,必须 要 经 设计 制作 后 反复 
试 切 ,直到 合格 为 止 
























































1 一 凸 模 固 定 板 “2 .3 一 凸 模 ”4 一 四 模 ”5 一 止 模 固定 板 











模具 为 一 倒 装 式 、 弹 压 印 料 
刚性 推 件 , 导 柱 、 导 套 导 向 式 落 
料 模 。 其 目 模 1 固定 在 上 模 ， 






万 









































有 冲 出 的 制 件 留 在 凹 模 洞口 中 ， 
, 在 上 模 回 升 时 由 打 杆 3、 顶 件 
a 器 2 从 四 模 中 将 其 印 出 。 这 类 
和 模具 多 用 于 冲 制 平 直 度 要 求 较 























高 的 制品 零件 ,特别 是 厚度 < 


0.5mm 的 薄板 类 零件 












-一 一 一 了 
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1 一 凹 模 ”2 一 项 件 器 3 一 打 料 杆 4 一 仓 料 板 5 一 凸 模 
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(二 ) 冲 裁 件 的 工艺 性 审核 
1. 冲 裁 件 工 艺 性 审核 的 目的 


冲 裁 件 的 工艺 性 是 指 冲 裁 件 产品 对 冲压 工艺 的 适应 性 ， 亦 即 冲 裁 件 的 形状 结构 、 尺 
寸 大 小 、 尺 寸 公差 与 尺寸 基准 等 是 否 符合 冲 裁 加 工 的 工艺 要 求 。 在 设计 冲模 前 ， 对 制品 
零件 工艺 性 审核 及 分 析 有 着 十 分 重要 的 实际 意义 。 这 是 因为 良好 的 冲 裁 工艺 性 能 使 材料 
消耗 少 ， 工 序数 目 少 ,使 用 的 模具 结构 简单 而 且 耐 用 度 高 ， 并 且 容 易 加 工 制作 。 所 以 ， 
在 进行 冲模 设计 前 ， 一定 要 认真 分 析 所 要 冲压 加 工 的 制品 零件 的 结构 形状 、 尺 寸 及 精 
度 、 所 使 用 的 材料 等 诸 方 面 是 否 符合 冲 裁 工 艺 要 求 ， 从 而 确定 能 和 否 采用 冲 裁 加 工 的 可 能 









































性 。 


2. 冲 裁 件 工艺 性 审核 方法 














冲 裁 件 的 工艺 性 主要 应 从 以 下 几 方 面 进行 审核 : 


(1) 冲 裁 件 的 结构 形状 


冲 裁 件 的 形状 应 力求 简单 、 对 称 ， 尽 可 和 














为 圆 形 、 方 形 、 和 矩形 或 有 规则 的 几何 形 





状 。 要 避免 冲 裁 件 上 出 现 过 长 的 悬臂 或 窗 槽 ， 




















否则 会 使 模具 结构 复杂 ， 减 少 寿命 ; 也 给 


维修 、 制 造 带 来 困难 。 若 因 使 用 要 求 必须 有 悬 侣 、 窗 槽 及 孔 ， 也 应 符合 表 2-6 中 所 规定 






































的 要 求 。 
表 2-6 ” 冲 裁 最 小 悬臂 窄 槽 及 孔 尺 十 
制 件 形状 图 示 要 求 
带 悬 壁 与 窄 模 9 
的 板 类 零件 式 中 6b 一 一 悬臂 或 罕 模 宽度 (mm) 
2 :一 所 冲 板 材 厚度 (mm) 
1 
b>1.5t Ct 
b>1. 5 
缘 带 孔 包 
式 中 4b) 孔 距 边缘 距离 (mm) 
这 4b 一 孔 间 距离 (mm) 
oy bi>t t 一 一 所 冲 板材 厚度 (mm) 
bl 
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( 续 ) 
制 件 形状 图 示 要 求 





a 三 RI +0. 和 
弯曲 拉 深 件 
上 冲 孔 


aa 三 及 +0. 3 
式 中 RR, 圆 角 半径 (mm ) 
1 一 一 板材 厚度 ( mm) 





























a) 弯曲 件 b) 拉 深 件 








(2) 最 小 冲 孔 尺寸 

为 防止 冲 裁 时 由 于 凸 模 细小 被 折断 或 压 弯 ， 其 冲压 件 的 冲 孔 尺寸 不 能 太 小 。 和 否 用 一 
般 冲 孔 模 ， 则 可 以 冲压 的 孔 最 小 尺寸 值 见 表 27; 车 凸 模 采用 护 套 保护 ， 可 溃 孔 的 最 小 
尺寸 值 见 表 2-8。 











表 2-7 用 普通 冲 孔 模 冲 孔 的 最 小 尺寸 





















































冲 孔 的 最 小 直径 或 边 长 /mm 

et 圆 孔 (直径 q) 方 孔 ( 边 长 5) 和 矩形 孔 ( 最 小 边 长 5) 
硬 钢 及 中 硬 钢 d=1.3t 0 三 1 0 三 1 

软 钢 及 黄 铜 d=1t b=0.7t b=0. 8 

铝 . 锌 d=0. 8t b=0.6t b=0.6t 
布 质 胶木 层 压 板 d=0.7t b=0.51 b=0.41 
硬 纸 纸 d=0.6t b=0.351 b=0.351 











注 : :一 材料 厚度 。 


表 2-8 带 保护 套 凸 模 冲 孔 最 小 值 








材料 冲 孔 最 小 直径 或 边 长 /mm 
圆 形 孔 径 d 方形 长 方形 最 小 筷 宽 4b 
硬 钢 d=0. 5 b=0.4t 
软 钢 及 黄 铜 d=0. 351 b=0.31 
铝 及 锐 d=0.31 b=0. 281 








注 ; :一 材料 厚度 。 
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(3) 最 小 圆 角 半径 
冲 裁 件 各 直线 或 曲线 的 连接 处 要 有 适当 的 圆 角 过 渡 ， 避 人 免 尖 角 ， 以 防 在 冲模 中 造成 
应 力 集中 ， 而 使 模具 过 早 损 坏 。 其 圆 角 最 小 半径 值 见 表 2.9。 





















































表 2-9 冲 裁 件 所 允许 的 最 小 圆 角 半 径 值 (单位 : mm) 
工序 | 线段 夹 黄 铜 \ 纯 铜 \ 铝 软 钢 | 合金 钢 
三 90? 0. 18 0.25 0.35 
落 料 
<90° 0. 1 和 1 0.50i 0.701 
a) b) | 0. 201 0.30! | 0.451 
a) 落 料 b) 冲 孔 <90° 0.40t 0.60 0.90 

注 : 1 一 材料 厚度 (mm) ; 当 t<1mm 时 ， 均 按 1=1mm 计算 。 





(4) 冲 裁 件 上 的 尺寸 精度 
冲 裁 件 上 的 尺寸 精度 一 般 要 求 不 能 太 高 ， 太 高 的 尺寸 精度 会 给 模具 制造 带 来 困难 。 
一 般 金 属 冲 裁 件 的 内 外 形 尺寸 精度 为 IT12 ~ IT14。 在 审核 时 ， 若 采用 善 通 冲 裁 ， 其 冲 裁 

















件 的 尺寸 精度 不 能 超过 表 2-10 ~ 表 2-14 的 数值 。 
表 2-10 ” 冲 裁 件 外 形 及 内 孔 尺 寸 公差 (单位 : mm) 
材料 厚度 : 
0.2 ~0.5 0.5~1 1~2 2~4 4~6 
零件 尺寸 

<10 0.08/0.05 0.12/0.05 0.18/0.06 0.24/0.08 0.30/0.10 
10 ~50 0.10/0.08 0.16/0.08 0.22/0.10 0.28/0.12 0.35/0. 15 
50 ~150 0.14/0.12 0.22/0.12 0.30/0.16 0.40/0.20 0.50/0.25 

150 ~ 300 0.20 0.30 0.50 0.70 1.00 


注 : 表 中 分 子 为 外 形 的 公差 值 ， 分 母 为 内 孔 的 公差 值 。 





表 2-11 











冲 裁 件 孔 中 心 距 极限 偏差 











( 单位 : mm) 











ha 1 >1~2 >2~4 >4~6 
孔 距 尺寸 L 
<50 +0.10 +0.12 +0.15 +0.20 
50 ~150 +0.15 +0.20 +0.25 +0.30 
150 ~ 300 +0.20 +0.30 +0.35 +0.40 
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表 2-12 孔 中 心 与 边缘 距离 偏差 (单位 : mm) 





bt Ap 











下 








































































































和 孔 中 心 与 边缘 距离 5 
材料 厚度 
<50 >50 ~120 >120 ~220 >220 ~360 
<2 +0.20 +0.30 +0.50 +0.70 
三 2 ~4 +0.30 +0.50 +0.60 +0. 80 
>4 +0.40 +0.50 +0. 80 +1.0 
注 : 本 表 适 用 于 落 料 后 再 进行 冲 孔 的 情况 。 
表 2-13 非 金属 板 料 冲 裁 件 内 、 外 形 尺 寸 偏 差 (单位 : mm) 
条 料 厚度 公称 尺寸 3 >3~ | >6~ |>10~| >18~ | >30~|>50~| >80~|>120~| >180~ 
区 
t 公差 等 级 6 10 18 30 50 80 120 180 260 
i IT13 0.14 | 0.16 | 0.22 | 0.27 | 0.33 | 0.39 | 0.46 | 0.54 一 
< 
IT14 1.00 | 1.15 
入 IT14 0.25 | 0.30 | 0.36 | 0.43 | 0.52 | 0.62 | 0.74 | 0.87 二 
ps 
IT15 1.6 1.9 
表 2-14 非 金 属 冲 裁 件 孔 距 及 孔 边 距 尺寸 极限 偏差 (单位 : mm) 
Sa 10 0~18 18 ~30 30 ~50 50 ~80 | >80 ~120|>120 ~180| >180 ~360 
-~、 性 >10 ~ > ~ > ~ >50~ >80~ >120 ~1 >180 ~ 
条 料 厚度 
| +0.10 +0.12 +0.15 +0.17 +0.20 土 0. 2 +0.50 +0.60 
>1~2.5 +0.15 | +0.20 +0.25 +0.30 +0.35 +0.40 +0.80 +0.90 








(5) 冲 裁 件 断面 质量 
冲 裁 件 断面 〈 剪 切面 ) 表面 粗糙 度 要 求 不 能 超过 表 2-15 的 数值 。 铬 超过 表 中 数值 ， 

















只 能 采用 精密 冲 裁 或 在 普通 冲 裁 后 加 整修 工序 。 
表 2-15 普通 冲 裁 断面 表面 粗糙 度 





材料 厚度 t/mm | 1 ~2 2~3 3~4 4~5 
剪 切 断面 表面 粗糙 度 Ra/ hm 3.2 6.3 12.5 25 50 








(三 ) 冲 裁 排 样 与 搭 边 值 确定 
1. 冲 裁 排 样 的 原则 及 方法 
在 冲模 设计 过 程 中 ， 排 样 是 一 项 很 重要 的 设计 过 程 。 所 谓 排 样 即 是 指 将 所 要 冲压 的 
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制品 零件 在 条 料 、 卷 料 或 坯料 上 的 位 置 排 列 及 布置 方法 。 零 件 的 排 样 是 否 合理 ， 直 接 关 
系 到 被 冲 材料 的 有 效 利用 和 冲压 制品 的 成 本 。 这 是 因为 在 冷 冲压 生产 中 ,制品 零件 材料 
的 费用 一 般 要 占 整个 零件 成 本 费用 的 60% ~ 80% 。 因 此 ,合理 的 排 样 是 降低 冲压 件 成 
本 、 提 高 材料 利用 率 、 简 化 模具 结构 、 提 高 冲模 耐用 度 的 有 效 措施 。 

(1) 确定 合理 排 样 的 原则 

在 排 样 时 ， 要 遵守 下 述 原则 : 

1) 材料 利用 率 要 高 。 材 料 的 利用 率 可 按 下 式 计算 . 

K=na/A x 100% 






































式 中 K 一 一 材料 的 利用 率 ( % ); 
n 一 一 材料 上 的 制品 数量 ; 








单个 制品 面积 (mm ) ; 
4 一 一 条 料 总 面积 (mm )。 
即 在 排 样 时 ， 可 采用 多 种 方案 进行 排 样 ， 分 析 对 比 后 ， 最 终 确 定 出 利用 率 最 高 的 方 


a 








案 。 


2) 要 根据 生产 批量 大 小 进行 排 样 。 当 生产 批量 较 大 时 ， 应 采用 多 排 式 混合 排 样 ， 
即 一 次 可 冲 几 个 制品 零件 ， 以 提高 生产 率 。 

3) 要 注重 模具 结构 的 复杂 性 。 在 排 样 时 不 仅 要 考虑 材料 利用 率 和 批量 大 小 ， 还 要 
兼顾 模具 的 复杂 性 及 制造 加 工 的 难 易 程 度 和 可 能 性 。 如 单 排 排 样 ， 模 具体 积 小 ， 结 构 简 
单 ， 容 易 加 工 制造 。 但 生产 批量 较 大 时 ， 其 经 济 性 较 差 ， 成 本 较 高 ， 还 是 采用 多 排 排 样 
为 好 。 

(2) 确定 合理 排 样 的 方法 

排 样 分 有 搭 边 排 样 、 少 搭 边 排 样 及 无 搭 边 排 样 三 种 方法 。 在 确定 排 样 时 ， 可 按 制品 
零件 的 形状 ， 用 纸 片 剪 成 5 ~ 10 个 样 件 ,在 纸 面 上 摆 出 各 种 不 同 的 排 样 方案 ， 从 中 确定 
一 个 废料 最 少 的 排 样 ， 作 为 合理 的 排 样 方案 。 但 对 于 精度 要 求 较 高 的 复杂 制品 零件 ， 一 
般 不 能 单纯 以 考虑 材料 利用 率 ， 还 应 考虑 到 批量 、 模 具 结 构 等 多 种 因素 来 确定 合理 排 样 
形式 。 表 2-16、 表 2-17 列 出 了 各 种 排 样 形式 ， 供 排 样 时 参考 。 

表 2-16 ”有 搭 边 排 样 形式 













































































































































































排 样 形式 图 示 应 用 范围 
\/ > > 用 于 几何 形状 简单 的 制品 零件 ,如 圆 形 
直 拓 < 5 lg eS 
全 HH 方形 .长 方形 等 
i 2) b 用 于 了 T 形 或 其 他 复杂 外 形 的 制品 零件 ; 
XG 这 类 零件 若 直 排 ,会 有 较 多 废料 
对 排 LTUUT 用 于 THJII 形 及 其 他 复杂 形状 零件 
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( 续 ) 
排 样 形式 图 示 应 用 范围 
、 用 于 两 个 材料 相同 ,厚度 一 样 的 不 同形 
混合 排 ep 
状 的 零件 
多 排 用 于 尺寸 较 小 ,形状 简单 大 批 生产 零件 
切除 余 料 排 样 大 批量 生产 罕 而 小 的 制品 零件 
SAA 
表 2-17 无 搭 边 形式 排 样 
排 样 形式 图 示 应 用 范围 
直 排 多 用 于 和 矩形 制品 零件 
全 掉 用 于 T 形 或 其 他 形状 制品 零件 ,在 外 形 
~ 上 人 允许 有 不 大 的 缺陷 
对 排 多 用 于 梯形 及 其 他 形状 零件 
用 于 两 个 K 外 形 互相 艇 入 的 不 同形 状 ， 
混合 排 a i 
但 厚度 相同 的 制品 零件 
用 于 大 批量 生产 的 较 小 圆 形 . 抢 形 、 六 
| 形制 品 零件 
适用 于 用 宽度 均匀 的 条 料 制造 的 长 方形 
切除 余 料 的 排 样 
切除 余 料 的 排 村 制品 零件 


(3) 排 样 注意 事项 
1) 在 排 样 时 ， 如 果 采 用 无 搭 边 排 样 


























， 即 条 料 的 宽度 就 是 工件 某 尺 十 时， 其 所 能 达 
到 的 尺寸 精度 就 是 条 料 的 剪裁 精度 。 故 在 





求 ， 一 般 应 采用 和 斜 刃 剪裁 裁 料 。 


判定 工艺 规程 时 ， 应 充分 社 





能 
明 条 料 剪 裁 精 度 要 
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2) 对 于 弯曲 、 拉 深 等 成 形 件 坯 料 的 排 样 ， 一 定 要 注意 板 料 轧 制 纤维 方向 ， 以 防止 
弯曲 类 零件 在 弯曲 时 开裂 。 

3) 当 余 料 尺 寸 较 大 又 无 法 避免 时 ， 应 尽 可 能 保证 余 料 的 完整 性 ， 以 可 供 其 他 同 材 
料 、 同 厚度 零件 冲 裁 使 用 。 

4) 排 样 时 ， 其 排 数 不 应 太 多 。 对 于 小 型 零件 不 宜 超过 三 排 ， 大 中 型 零件 最 好 采用 
单 排 ， 以 防止 条 料 加 宽 ， 增 加 模具 制作 的 复杂 性 。 

2. 最 小 搭 边 值 的 选择 

在 进行 冲 裁 排 样 时 ， 制 品 与 制品 之 间 、 人 制品 与 条 料 边 缘 之 间 的 板 料 称 为 拱 边 。 搭 边 
是 用 来 补偿 冲压 过 程 中 条 料 定位 的 误差 ， 以 保证 条 料 具 有 一 定 的 刚性 ， 保 证 送料 方便 和 
制 件 质量 。 由 于 搭 边 是 废料 ， 故 搭 边 值 不 宜 选 的 过 大 ， 但 选 得 过 罕 又 会 引起 冲压 过 程 中 
搭 边 断 裂 或 臣 曲 ， 从 而 造成 哺 模 ， 而 影响 冲压 正常 进行 。 

(1) 选择 搭 边 的 原则 

1) 制品 的 外 形 越 复杂 ， 圆 角 半 径 越 小 ， 则 搭 边 及 边 距 值 应 选 得 越 大 。 

2) 制品 投影 面 越 大 ， 其 搭 边 及 边 距 值 也 应 随 之 增 大 。 

3) 材料 的 厚度 越 大 ， 其 搭 边 、 边 距 也 应 随 之 增 大 。 

4) 材料 的 机 械 强度 与 硬度 越 高 ， 则 选择 的 搭 边 及 边 距 值 应 越 小 ， 而 材料 塑性 较 好 
时 其 搭 边 及 边 距 应 随 之 增 大 。 

5) 送料 和 挡 料 的 方式 能 确保 准确 时 ， 其 搭 边 及 边 距 可 适当 减 小 ， 反 之 应 加 大 。 

6) 钢 制 模具 比 橡胶 冲 裁 模 拱 边 值 要 小 些 。 
(2) 搭 边 值 选 择 方法 
合理 的 冲 裁 最 小 搭 边 及 边 距 值 可 参考 表 2-18 所 列 数值 选取 。 












































































































































表 2-18 冲 裁 合理 搭 边 值 (单位 : mm) 
好 Ul 
S Sy 
人 工 送料 
料 厚 - - 自动 送料 
圆 形 非 圆 形 往复 送料 

a al al a al a al 
<] 和 1.5 2 1.5 3 2 3 2 
>1~2 2 1.5 2)3 2 3..3 2.3 3 2 
>2~3 2 2 和 3 2.5 4 ks 3 2 
>3~4 3 2.3 Ee 3 5 4 4 3 
>4~5 4 3 3 4 6 5 与 4 
>5~6 3 4 6 | 7 6 6 5 
>6~8 6 5 7 6 8 7 7 6 
>8 7 6 8 7 9 8 8 
































注 : 非 金 属 材料 (皮革 、 纸 板 、 石 棉 等 ) 的 搭 边 值 应 比 表 中 值 大 1.5 ~2 倍 。 
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(四 ) 冲 裁 间隙 的 选用 

冲 裁 间 际 指 冲模 西 、 凹 模 刃 口 间 隙 的 距离 ， 即 凸 、 四 模 工 作 部 位 尺寸 之 差 ， 如 图 2- 
3 所 示 。 Dn 

Z=Dum -Dn 

式 中 2 一 一 冲 裁 双 面 间 际 (mm ) ; 

Du 一 一 凹 模 刃 口 尺 寸 (mm ) ; 村 一 一 
凸 模 刃 口 尺寸 (mm) 。 ss NY 

通常 所 指 的 冲模 间 辽 是 凸 、 凹 模 侧 壁 之 间 的 间 SS 
际 ， 即 侧面 间 际 。 单 侧 间 孙 称 为 单 面 间隙， 两 侧 间 际 NR 
称 为 双 面 间 际 。 在 无 特殊 说 明 的 情况 下 ， 一般 都 指 双 
面 间隙 ， 用 之 表示 。 图 2-3 冲 裁 间 院 

冲 裁 间隙 是 冲压 工艺 和 模具 设计 中 的 重要 参数 ，。 ! 冲 截 板 料 2 一 号 模 3 一 下 机 

直接 影响 到 冲 裁 件 的 质量 、 模 具 使 用 寿命 和 冲压 力 的 消耗 。 因 此 ， 在 设计 与 制造 冲模 
ee 理 的 选用 。 

冲 裁 间 隙 的 类 型 

ee 
模具 寿命 和 力 和 a de Vea 

I 类 (小 间 际 ): 适用 于 断面 质量 、 尺 寸 精度 要 求 较 高 (光亮 带 高 度 为 35% ~55% 
材料 厚度 1:， 毛 刺 一 般 ) 的 冲 裁 件 ， 8 较 短 。 

I 类 (中 等 间 际 ): 适用 于 断面 质量 、 尺 寸 精度 一 般 (光亮 带 高 度 为 25% ~40% 材料 
厚度 1:， 毛 刺 要 求 小 ) 以 及 需 继续 塑性 变形 的 冲 裁 件 或 需 弯曲 、 拉 深 、 成 形 的 毛坯 件 。 

亚 类 (大 间 际 ): 适用 于 断面 质量 ， 尺 寸 精度 要 求 不 高 (光亮 带 高 度 为 13% ~25% 
材料 厚度 上 ， 毛 刺 一 般 ) 的 冲 裁 件 ， 一般 冲模 寿命 较 长 。 

表 2-19 列 出 了 各 金属 材料 的 三 类 间隙 ， 供 选用 时 参考 。 

表 2-19 金属 材料 冲 裁 间隙 值 
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抗 剪 强度 初始 间 院 ( 单 边 ) ( %1) 
金属 材料 
/MPa I 类 工 类 亚 类 
中 碳 钢 45 
420 ~560 3.5 ~8.0 >8.0~11.0 >11.0~15.0 
不 锈 钢 1Crl8Ni9Ti4Crl13 
高 碳 钢 
590 ~ 930 8.0 ~12.0 >12.0~15.0 >15.0~18.0 
T8A .TI0A .65Mn 
纯 铝 1060 、1035 .1200 
铝 合金 ( 软 态 )$A21 
65 ~255 2.0 ~4.0 4.5~6.0 6.5 ~9.0 
黄 铜 H62 
纯 铜 Tl .T2 .T3 
黄 铜 ( 硬 态 ) H62 
铅 黄 铜 HPb59-1 290 ~420 2.0 ~5.0 5.5 ~8.0 8.5~11.0 
纯 铜 ( 硬 态 )T1 .T2 .T3 
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( 续 ) 
六 前 强度 全 此 单 6 
全 属 材 料 抗 剪 强度 初始 间隙 ( 单 边 ) ( %1) 
/MPa I 类 I 类 亚 类 
铝 合 金 ( 硬 态 )2A12 
锡 磷 青铜 QSn4.4 225 ~ 550 3.5 ~6.0 7.0 ~10.0 11.0 ~13.0 
日 青铜 QA17 .QBe2 
镁 合金 MB1 .MB8 120 ~180 1.5 ~2.5 一 一 
电工 硅钢 D21 .D31 .D41 190 2.5 ~5.0 5.0 ~9.0 一 





注 : :一 材料 厚度 (mm) 。 


2. 冲 裁 间隙 选用 原 幢 


在 设计 冲 裁 模 选 用 冲 裁 间 院 时 ， 
前 担 下 ， 根 据 模具 寿命 、 


后 确定 。 其 选择 基本 原则 应 


理 





的 间 院 范围 内 选取 。 一 般 取 2 为 初始 间隙， 即使 
被 加 大 也 能 在 合理 的 间隙 范围 内 ， 同 样 能 
在 设计 冲 裁 模 时 ， 选 月 
1) 当 冲 裁 件 的 断面 质量 没有 特殊 要 求 时 ， 在 





| 





模具 结构 、 冲 裁 件 尺寸 和 形状 、 生 产 条 件 等 因素 ， 























应 在 保证 冲 裁 件 尺寸 精度 和 满足 剪 切 断面 质量 要 求 











综合 分 析 


应 该 是 根据 生产 实际 的 不 同 使 用 要 求 应 “ 按 件 取 际 ”， 即 在 合 








的 ， 这 样 不 但 可 以 延长 冲模 的 使 用 寿命 ， 


用 


值 。 尽 管 模具 寿命 有 所 降低 ， 但 零件 以 断面 光亮 度 较 宽 ， 


与 


的 冲压 设备 吨位 也 小 ， 能 降低 冲压 件 的 成 本 。 
此 在 模具 设计 时 ， 最 好 采用 弹性 印 料 装置 。 

















点 、 四 模 的 间 际 











2) 对 于 零件 断面 质 : 
































冲模 在 使 用 一 段 时 间 被 磨损 后 间隙 
持 满 意 的 冲 裁 效果 。 
值 应 注意 以 下 几 方 面 : 
间隙 允许 范围 内 取 较 大 间隙 是 有 利 
而 且 神 裁 力 、 伸 料 力 、 顶 件 力 都 有 所 降低 ， 采 
但 过 大 间 际 会 使 零件 产生 弯曲 变形 ， 因 


量 要 求 较 高 时 ,在 间隙 允 许 的 范围 内 ， 最 好 采用 较 小 的 间 际 





塌 角 及 弯曲 变形 都 很 小 。 


3) 在 同样 的 条 件 下 ， 


<t) ， 凸 模 易 折 断 ， 间 际 应 


废 


料 


时 ， 


时 ， 


料 的 增加 。 


4) 当 冲 裁 四 模 采 用 和 斜 刃 口 时 ， 
装置 ， 则 间隙 可 比 固定 板 刚 性 
5) 在 高 速 冲压 时 ， 上 同 、 四 模 易 发 热 ， 故 间隙 应 取 大 些 
间隙 应 增 大 10% 左右 。 

6) 冲压 硅钢 片 时 ， 随 含 硅 量 的 增加 ， 
其 间隙 应 比 普通 钢 质 冲模 加 大 30% 左右 。 





























断面 与 板 面 垂直 度 较 好 ， 毛 刺 





























冲 孔 的 间隙 要 比 落 料 的 间隙 选 大 一 些 为 好 。 在 冲 小 孔 时 (qd 
比 理论 值 取得 大 些 ， 但 在 设计 模具 时 ， 应 采取 措施 ， 以 防止 

















间 际 应 适当 加 大 。 


7) 当 压 力 机 吨位 较 小 时 ， 可 采用 较 大 的 冲 裁 间隙 。 


8) 当 冲 裁 材料 厚度 小 于 0.3mm 时 ， 可 不 用 间 院 ， 而 





第 一 次 冲 裁 时 ， 直 接 在 未 漆 硬 的 止 模 或 凸 模 刃 部 冲 出 间 际 后 再 漆 硬 。 


9) 对 需 攻 螺纹 的 孔 ， 


间 际 应 取 小 些 。 在 实际 生产 中 ， 


很 难 准确 确定 一 





在 选用 间隙 时 应 比 直 丸 口 小 些 。 若 冲模 采用 弹性 件 
外 料 时 大 些 。 
， 当 速度 超过 200 次 /min 


而 若 采 用 硬 质 合金 冲模 





直接 将 滩 硬 的 凸 模 或 是 模 ， 在 


个 间 际 值 能 
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使 冲压 件 的 断面 质量 、 尺 十 精度、 模具 寿 命 、 设 备 的 力 能 消耗 等 诸 因素 均 处 在 绝对 合理 
的 状态 。 因 此 ,设计 时 ， 只 能 根据 产品 的 特点 和 生产 实际 ， 选 择 一 个 相对 合理 的 间 际 
值 ， 以 保证 冲压 生产 的 基本 需要 。 

3. 冲 裁 间隙 选取 方向 

落 料 时 ， 应 以 四 模 尺 寸 为 基准 。 其 间隙 可 取 在 以 减少 凸 模 尺 寸 的 方向 上 ， 即 


























Ds, =Dnm -2Z 
冲 孔 时 ， 应 以 凸 模 尺 寸 为 基准 。 其 间 隐 可 取 在 以 加 大 止 模 太 寸 的 方向 上 ， 即 
dm = dn +Z 


式 中 Du 、Du 一 一 分 别 为 落 料 时 凸 、 凹 模 太 二 (mmm); 
dn、 一 一 分 别 为 冲 孔 时 站、 凸 模 尺寸 (mm ) ; 
2Z 一 一 冲 裁 间 际 ( 双 面 ) (mm)。 

在 同等 条 件 下 ， 冲 孔 间 际 应 比 落 料 间隙 选取 大 一 些 为 好 。 

4. 间隙 的 选用 方法 

(1) 计算 法 选取 间 际 

在 选用 冲 裁 间隙 时 应 针对 冲 裁 件 技术 要 求 、 使 用 特点 和 特定 的 生产 条 件 等 因素 ， 首 
先 确 定 拟 采 用 间隙 的 类 别 ( 表 2-19 工 、 开 、 亚 类 ) ， 然 后 按 表 2-19 选取 该 类 间隙 的 比 
值 ， 按 下 式 计算 间 际 数值 : 



































Z=m:t 
式 中 “2Z 一 一 冲 裁 间隙 (mm); 
上 一 一 材料 厚度 (mm) ; 
m 一 一 系数 。 其 值 可 按 表 2-20、2221 选取 。 
表 2-20 ”机 械 制 造 及 汽车 、 拖 拉 机 行业 用 m 值 











材料 性 质 材料 名 称 m 值 
软 材料 08 ,10 钢 、 黄 铜 、 纯 铀 0.08 ~0.10 
中 硬 材料 Q235 .Q255 钢 .25 钢 0.1 ~0.12 
硬 材 料 45 钢 0.12 ~0.14 








表 2-21 电器 仪表 行业 用 m 值 
































材料 类 型 材料 名 称 m 值 
铝 、 纯 铜 纯 铁 0.04 
硬 铝 、 黄 铜 \0.8、10 钢 0.05 

金属 材料 一 一 一 一 
锡 磷 青 铜 皱 合金 . 铬 钢 0.06 
硅钢 片 .弹簧 钢 .高 碳 钢 0.07 
Pp 纸 布 .皮革 石棉 橡胶、 塑料 0.02 
Rn 硬 纸板 、 胶 纸板 、 胶 布 板 、 云 母 片 0.03 


(2) 用 图 线 法 确定 间 际 
在 确定 间隙 时 ， 也 可 采用 图 24 所 示 的 冲 裁 模 间 际 曲线 中 查 取 。 如 在 确定 冲 裁 
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t=2mm 厚 10 钢板 的 间 队 时， 可 在 图 中 的 横 坐 标 线 上 找到 2mm 位 置 ， 再 垂直 向 上 找 出 代 











际 值 即 为 . 2 x6% =0. 12mm。 




















户 分 数 ) 
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桂 怪 度 的 
MD 下 

















问 陈 





















































be 
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3 4 5 6 7 
材料 厚度 /mm 





图 2-4 ” 冲 裁 间隙 曲线 
I 线 一 软 钢 (10、20、25 钢板 ) 
开 线 一 中 硬 钢 (45) 或 铝 黄 铀 


(3) 用 查 表 法 确定 间 际 
利用 查 表 法 确定 间 际 ,参见 表 2-22。 























亚 线 一 便 钢 











表 10 钢 I 线 的 交点 ， 问 左 其 纵 坐 标 对 应 的 数值 为 6， 则 间隙 为 6% 的 材料 厚度 ， 因 此 间 
















































































表 2-22 落 料 、 冲 孔 模 刃 口 始 用 间隙 (单位 : mm) 
材料 名 称 
| 冷 所 入 带 | 0215.0235 | 纯 钢 ( 软 ) 
45T7T8 钢板 生起 酚醛 层 压 2 的 2 
30 钢板 : 防 锈 铝 了 未 香 孙 售 大 jn | 绝缘 纸板 
人 (退火 ) 08 钢板 环 氧 玻璃 布 板 i 
间隙 了 | ap H62 H68 3A21 .5A02 加 云母 板 
“| 磷 青 铜 ( 硬 ) 苦 所 纯 铜 En 酚醛 层 压 
人 ( 黄 铜 ) 习 = 二 = 训 jy ( 软 铝 ) 纸 布 术 橡胶 板 
锡 青 铜 ( 硬 ) a 青铜 ( 软 ) 纸 布 板 
2A12( 便 铝 ) 铁 青 铜 ( 软 ) 1060 .1050 
竺 钢 片 局， 2A12 
材料 厚度 6 Zoo 人 Zin Li Zoo Li i ie Lin Zi | Zi | Zs 
0.3 0.04 | 0.06 | 0.03 | 0.05 | 0.02 | 0.04 | 0.01 | 0.03 
0.5 0.08 | 0.10 | 0.06 | 0.08 | 0.04 | 0.06 |0.025 |0.045 | 0.01 | 0.02 | 一 | 一 
1.0 0.17 | 0.20 | 0.13 | 0.16 | 0.10 | 0.13 |0.065 | 0.095 | 0.025 | 0.04 | 0.01 |0.015 
下 这 0.21 | 0.24 | 0.16 | 0.19 | 0.13 | 0.16 |0.075 | 0.105 | 0.035 | 0.05 | 0.01 |0.015 
1.5 0.27 | 0.31 | 0.21 | 0.25 | 0.15 | 0.19 | 0.10 | 0.14 | 0.04 | 0.06 | 0.01 |0.015 
2.0 0.38 | 0.42 | 0.30 | 0.36 | 0.22 | 0.26 | 0.14 | 0.18 | 0.06 | 0.07 | 0.01 |0.015 
2.5 0.40 | 0.55 | 0.39 | 0.45 | 0.29 | 0.35 | 0.18 | 0.24 | 0.07 | 0.10 | 0.01 |0.015 
3.0 0.62 | 0.68 | 0.49 | 0.55 | 0.36 | 0.42 | 0.23 | 0.29 | 0.10 | 0.13 | 0.04 | 0.06 
3.5 0.73 | 0.81 | 0.56 | 0.66 | 0.43 | 0.51 | 0.27 | 0.35 | 0.12 | 0.16 | 0.04 | 0.06 
4.0 0.86 | 0.94 | 0.68 | 0.76 | 0.50 | 0.58 | 0.32 | 0.40 | 0.14 | 0.18 | 0.04 | 0.06 
5.0 1.13 | 1.23 | 0.90 | 1.00 | 0.65 | 0.75 | 0.42 | 0.52 | 0.18 | 0.23 | 0.04 | 0.06 
6.0 1.40 | 1.50 | 1.10 | 1.20 | 0.82 | 0.92 | 0.53 | 0.63 | 0.24 | 0.29 | 0.05 | 0.07 
注 ; Zi 一 最 小 合理 间隙; 2 一 最 大 合理 间隙 。 
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(4) 根据 冲 裁 件 断 面 质量 选择 冲 裁 间 际 














根据 冲 裁 件 断面 质量 要 求 选择 冲 裁 间 际 的 方法 见 表 2-23 。 




























































































































































表 2-23 冲 裁 间隙 ( 单 边 ) 比值 (1% ) 
毛刺 一 般 
剪 切 面 特征 6 斜 度 小 
塌 角 小 
塌 角 深度 
(4~7)%i (6 ~8)%t1 (8~10)%t 
a 
光亮 带 口 (35 ~55)%t (25 ~40)%t (15 ~25)%t 
剪 裂 带 尺 小 中 大 
毛刺 高 度 
Y 一 般 小 一 般 
/一 材料 厚 谋 h 
斜 度 B 4° ~7° 7° ~8。 8° ~11° 
冲压 材料 冲 裁 间隙 ( 单 边 ) 比值 ( %1) 
08F 10 .20Q235A 3.0 ~7.0 7.0~10.0 10.0 ~12.5 
45 1Crl8Ni9Ti 3.5~8.0 8.0~11.0 11.0 ~15.0 
T8A TI0A .65Mn 8.0~12.0 12.0 ~15.0 15.0 ~18.0 
纯 铝 H62 ,Tl .T2 .T3 2.0~4.0 4.5~6.0 6.5~9.0 
铝 合金 (2A12) 青 铜 3.5~6.0 7.0 ~10.0 11.0 ~13.0 
硅钢 片 2.5~5.0 5.0~9.0 = 
冲压 件 前 切面 质量 、 冲压 件 前 切面 质量 、| ”冲压 件 前 切面 质量 、 尺 
适用 场合 尺寸 精度 要 求 较 高 时 采 | 尺寸 精度 要 求 一 般 时 , | 寸 要 求 不 高 时 ,应 优先 采 
小 间 际 采用 中 等 间隙 用 大 间 院 
注 : 此 表 适 用 于 厚度 1<10mm 的 制品 零件 。 











(五 ) 凸 、 四 模 工作 部 位 尺寸 计算 
在 冲 裁 作业 中 ， 冲 裁 件 的 形状 及 尺寸 精度 主要 是 依据 点 、 媚 模 工作 部 分 尺寸 ， 而 直 























接 影 响 冲 裁 件 断 面 质量 的 冲 裁 合理 间隙 也 是 依靠 凸 、 凹 模 工作 部 分 尺 才 来 实现 和 保证 


的 。 因 此 ， 正 确 地 确定 晤 、 四 模 工 作 部 位 尺寸 ， 是 冲 裁 模 设计 成 功 与 否 的 关键 。 


1. 刃 口 尺寸 确定 原则 





1) 落 料 时 ， 应 先 确 定 四 模 为 口 尺 寸 。 四 模 为 口 的 基本 尺寸 取 接近 或 等 于 落 料 件 的 


最 小 极限 太 寸 ， 以 保证 凹 模 刃 磨 到 一 定 范 围 内 仍 能 ; 
凹 模 的 基本 尺 才 减 去 一 个 最 小 间隙 来 确定 上 











出 合格 的 零件 。 凸 模 刃 口 尺寸 则 按 
和 ， 即 间 际 是 在 凸 模 上 制造 出 的 。 


2) 冲 孔 时 ， 先 确定 凸 模 为 口 尺 寸 ， 凸 模 为 口 的 基本 尺寸 取 接 近 或 等 于 冲 孔 的 最 大 极 





限 尺 寸 ， 以 保证 号 模 为 磨 到 一 定 范围 之 内 仍 保证 冲 出 合格 的 零件 来 。 贴 模 的 基本 尺寸 ， 则 
按 凸 模 尺 寸 加 出 一 个 间 际 值 来 (最 小 间隙 值 ) 来 确定 的 ， 即 间隙 是 从 凹 模 制 出 的 。 





3) 冲 裁 模 在 使 用 中 ， 由 于 磨损 








其 


一 





间隙 值 将 不 断 增 大 ， 因 此 设计 时 无 论 是 落 料 模 还 
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要 选择 最 小 合理 间 际 值 Z,,, ， 以 使 模具 有 较 长 的 使 用 寿 


RS 


是 冲 孔 模 ， 所 设计 的 新 模具 必 
命 。 

4) 在 设计 时 ， 要 根据 制 件 尺寸 公差 的 要 求 ， 来 确定 模具 刃 口 尺寸 的 公差 等 级 。 一 
般 要 比 冲 裁 件 本 身 的 要 求 的 精度 高 2 ~3 级 ， 如 表 2-24 所 示 。 
表 2-24 模具 公差 与 制品 零件 公差 关系 


















































料 厚 i/mm 
0.5 0.8 1.0 1:5 2 3 4 5 
模具 公差 
IT6 ~ IT7 IT8 IT8 IT9 IT10 IT10 
IT7 ~ IT8 = IT9 IT10 IT10 IT12 IT12 证 > 
IT9 = = a IT12 IT12 IT12 IT12 IT12 


2. 尺寸 确定 方法 
(1) 圆 形 上 三 、 思 模 
圆 形 凸 、 止 模 工 作 部 分 尺寸 计算 方法 见 表 2-25 。 
表 2-25 圆 形 凸 、 凹 模 工 作 尺 寸 计算 
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N\ 
D 件 | 
a) b) 
a) 落 料 pb) 冲 孔 
工作 性 质 | 制 件 尺寸 凸 模 尺寸 (Dn .dm ) 四 模 尺寸 (Dn dm ) 
落 料 D 4 Dn =(D-XA- Zn) Bn Dm = (D -XA) "Ou 
冲 孔 Rt dn = (d+XA) dn dm = (d+XA+Zuin) + 提 
































式 中 Dn、Dwa 一 一 落 料 凸 模 及 止 模 直径 尺寸 (mm) 
dm 、d 一 一 冲 孔 凸 模 与 凹 模 直径 尺寸 (mm) 
D、d 一 一 落 料 与 冲 孔 制 件 公 称 尺寸 (mm) 
A 一 一 制 件 公差 值 (mm) 
Zs 一 一 同 、 四 模 选 定 的 最 小 间 孙 (mm) 
人 一 一 磨损 系数 ， 一 般 为 0.5 ~0.75， 见 表 2-27 
6m 、6 思 一 一 屿 、 四 模 制 造 公差 (mm) ， 参 见 表 2-24， 或 从 表 2-26 中 选用 
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表 2-26 圆 形 凸 、 凹 模 制造 公差 (单位 : mm) 
公称 尺寸 
材料 厚度 
~10 >10~50 >50 ~100 >100 ~150 >150 ~200 
| +6m -6n + Om -On + Om 一 0m 二 6m 一 0m 十 6m -On 

0.4 +0.006| -0.004| +0.006| -0. 004 
0.5 +0.006| -0.004| +0.006| -0.0041 +0.008| -0.005 
0.6 +0.006| -0.004| +0.008| -0.005| +0.008 | -0.005| +0.010, -0.007 二 一 
0.8 +0.007| -0.005|+0.008| -0.0061+0.010| -0.007| +0.012, -0.008 一 = 
1.0 +0.008 | -0.006| +0.010| -0.0071+0.012 1 -0.008|+0.015 | -0.010|, +0.017| -0.012 
1.2 +0.010| -0.007| +0.012| -0.0081+0.015 | -0.010 |+0.017 | -0.012 | +0.022| -0.014 
1;5 +0.012 | -0.008 | +0.015| -0.010| +0.017| -0.012| +0.020|, -0.014| +0.025| -0.017 
1.8 +0.015| -0.010 | +0.017| -0.012| +0.020 | -0.014| +0.025 | -0.017| +0.029| -0.019 
2.0 +0.017| -0.012| +0.020| -0.014| +0.025 | -0.017| +0.029 | -0.019| +0.032| -0.021 
2.5 +0.023 | -0.014 | +0.027| -0.017| +0.030 | -0.020 |+0.035 | -0.023| +0.040| -0.027 
3.0 +0.027| -0.017| +0.030| -0.020| +0.035| -0.023| +0.040 | -0.027|, +0.045| -0.030 
4.0 +0.030| -0.020| +0.035| -0.023 | +0.040| -0.027| +0.045 | -0.030| +0.050| -0.035 
5.0 +0.035| -0.023| +0.040| -0.027 | +0.045 | -0.030 | +0.050|, -0.035 | +0.060| -0.040 
6.0 +0.045| -0.030| +0.050| -0.035 | +0.060 | -0.040| +0.070 | -0.045 | +0.080| -0.050 
8.0 +0.060| -0.040| +0.070| -0.045| +0.080 | -0.050| +0.090 |, -0.055|, +0.100| -0.060 
































在 确定 凸 、 凹 模 公 差 时 ， 其 凸 、 钊 模 公 差 的 总 和 不 能 大 于 间 隐 的 差 值 。 即 
On +6m EZ — Lin 
如 超出 这 个 范围 ， 必 须要 先 制 出 凸 模 或 止 模 中 的 一 个 ， 在 满足 公差 值 后 ， 而 另 一 个 
按 此 配 作 加 工 ， 以 获得 合理 的 间 际 值 。 
表 2-27 磨损 系数 x 值 























材料 厚度 非 圆 形制 品 圆 形 制品 
t/mm 制 件 公 差 A/mm 
<1 <0.16 0.16 ~0.36 >0.36 <0.16 >0.16 
1~2 <0.20 0.20 ~0.42 >0.42 <0.20 >0.20 
2~4 <0.24 0.24 ~0.50 >0.50 <0.24 >0.24 
>4 <0.30 0.30 ~0.60 >0.60 <0.30 >0.30 
系数 x 1 0.75 0.5 0.75 0.5 

















(2) 非 圆 形 凸 、 四 模 
落 料 冲 裁 模 见 表 2-28， 冲 孔 模 见 表 2-29 。 
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表 2-28 落 料 模 非 圆 形 凸 、 止 模 工 作 部 位 尺寸 计算 































































































5 1 
所 
可 拉 
1 人 1 I 
六 
by hb A 山 2 加 
5 C ~、 -42 四 Ca 
0 
和 4 
a) b) 
a) 落 料 制品 零件 b) 止 模 尺 二 
磨损 变化 规律 :4 类 尺寸 增 大 ;B 类 尺寸 变 小 ;C 类 尺寸 不 变 
配 作 种 类 制品 尺寸 凸 模 尺 才 止 模 尺寸 
a_A An = (a -xA -zn) -dn 
b*o Bn = (b+x Atznin) 0 
按 凸 模 尺 寸 配 按 凸 模 尺寸 配 作 ,其 双 面 间隙 : 
作 四 模 8 Ee in a 
c cd Cm =(c-1/2A) +6n, 
c+A Cn =C +Omn 
a_n Am = (ax 人 A) 
Dar Bum=(b+x* A) 
按 思 模 尺 寸 配 按 止 模 尺 十 配 作 其 双 面 间 辽 
作 吓 模 1 Pe CS 
和 cq Cm =(c—-1/2A) +6m 
c+A c=c+6m 

















表 中 4nm Bn Cn 一 一 出 模 尺寸 (mm) 

Am .Bm Ca 一 一 四 模 尺寸 (mm) 
制品 零件 公称 尺寸 (mm) 
A 一 一 制品 零件 公差 ( mm) 
磨损 系数 ;一 般 为 0.5 ~0.75 , 见 表 2-27 

6m .6 一 一 凸 .四 模 制造 公差 。 见 表 2-30 ,一 般 Sm 6wm = (0.25 ~0.35)A 
落 料 模 一 般 凸 模 按 止 模 配 作 , 即 先 计 算 止 模 尺 寸 ,同时 需 在 图 样 上 注 明 :… 凸 模 尺 寸 按 止 模 尺 寸 配制 并 保证 

双 面 间隙 值 ”。 
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表 2-29 








冲 孔 模 非 圆 形 凸 、 四 模 工 作 部 位 尺寸 计算 





据 凸 模 图 样 制造 
的 实际 冲 裁 尺 






























































凸 模 磨 损 或 修 
磨 后 的 冲 裁 刃 11 










































































a) 冲 孔 制 件 b) 冲 孔 凸 模 
磨损 变化 规律 :4 类 尺寸 变 小 ;B 类 尺寸 变 大 ;C 类 尺寸 不 变 
配 作 种 类 制品 尺寸 凸 模 尺 十 止 模 尺寸 
去 + An =(a+tx A) 
4 | Bn = (4b-xA) + 
按 凸 模 尺寸 配 按 凸 模 尺寸 配 作 四 模 双 面 间 际 : 
作 四 模 co Cm = (c+1/2A) +6n, 所 
c cd Cn =(c-1/2A) +6n 
ctA Cn =C+6On 
ai 4 四 =(a+x 全 +znin) ‘Oo 
bn 凹 模 尺 寸 配制 凸 模 , 保证 又 Bm=(b-x.A-zn)_? 
按 回 模 尺 寸 配 ) -4 人 才 配 制 凸 模 , 保证 双 面 四 6 
作 吓 模 ce Cm = (c+1/2A) +6m 
0 Zin YZmax Cm = (c -1/2A) +6m 
c+A Cm = C+6m 

















表 中 4m Bn Cn 

















4m Bo Co 一 一 加 
abe 角 

A 一 一 和 

x 麻 

Bn 60— 





冲 孔 模 ,一 般 其 四 模 按 凸 模 的 实际 

















十 ,然后 需 在 图 样 上 注 明 * 思 


山 模 尺寸 (mm) 





模 尺 十 
品 零件 公称 尺寸 (mm) 


品 零件 公差 (mm) 


(mm) 





磨损 系数 ;通常 取 0.5 ~0.75 , 见 表 2-27 


\ 四 模 制 造 公差 , 见 表 2-30 ,一 般 6m .6m = (0.25 ~0.35)A 





模 尺 寸 按 凸 模 实 际 尺寸 配 人 
表 2-30 非 圆 形 凸 、 





止 模 尺 十 


尺寸 及 最 小 合理 间 际 zi, 配制, 即 在 设计 时 , 先 按 表 中 计算 出 凸 模 实际 尺 
1, 并 保证 间隙 值 ”。 


制造 公差 








(单位 : mm) 





公称 尺寸 | 工件 公差 ( +A) 





凸凹 模 制 造 公差 ( 上 5) 公称 尺寸 


工件 公差 ( +A) 


凸 、 四 模 制 造 公 差 ( +56) 











1~3 0.040 
3~6 0.048 
6~10 0.058 
10~18 0.070 
18 ~30 0.074 





0.010 30 ~50 
0.012 50 ~80 
0.014 80 ~ 120 
0.018 120 ~ 180 
0.021 180 ~260 





0. 100 0.023 
0. 120 0.030 
0. 140 0.040 
0. 160 0.046 
0. 185 0.054 














注 : 表 中 适用 于 IT10 级 精度 的 冲压 件 。 
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3. 廿 、 媚 模 工作 部 位 尺寸 标注 方法 

上 同 、 回 模 工作 部 位 尺寸 ， 在 图 样 上 应 根据 由 冲 裁 机 理 所 决定 的 基本 计算 方法 的 同 
时 ， 结 合 所 采取 的 加 工 方法 来 标注 。 凸 、 四 模 若 采用 电 火 花 加 工时 ， 一般 都 先 加 工 凸 
模 ， 并 以 凸 模 作为 电极 再 加 工 凹 模 孔 。 因 此 ， 制 品 的 制造 公差 只 适 于 凸 模 ， 对 于 四 模 并 
不 存在 机 械 加 工 制造 公差 ， 而 只 有 加 工时 放电 火花 间 际 的 误差 ， 它 的 精度 主要 靠 电 极 
( 凸 模 ) 精度 来 保证 。 所 以 ， 采 用 电 火 花 加 工时 ， 一 般 要 在 凸 模 上 标注 尺寸 和 公差 ， 而 
四 模 只 标注 与 凸 模 配 合 加 工 并 保证 最 小 间 院 值 即 可 。 故 尺寸 标注 原则 是 ; 

若 凸 、 四 模 工 作 部 位 尺寸 ， 采 取 分 开 计 算 ， 则 应 在 凸 、 止 模 叉 口 部 位 将 尺寸 及 公差 
分 别 予 以 标注 ; 大 根据 加 工 方法 选择 凸 模 (或 凹 模 ) 部 件 作 基准 件 时 ， 应 先 按 前 述 计 
算 方法 计算 出 凸 模 (或 止 模 ) 尺寸 、 公 差 进行 标注 ， 而 男 一 件 四 模 (或 凸 模 ) 只 标注 
与 标准 件 凸 模 〈 或 止 模 ) 相同 的 公称 尺寸 ， 可 不 标注 公差 要 求 ， 但 在 技术 要 求 上 要 注 
明 : 四 模 (或 凸 模 ) 与 凸 模 配 合 加 工 ， 并 保证 间 际 值 即 可 。 

根据 上 述 标 注 原则 ， 在 配合 加 工时 ， 尺 寸 标 注 方法 为 : 

1) 落 料 时 ， 只 标注 凸 模 工 作 部 位 尺寸 和 公差 而 凸 模 只 标注 与 凹 模 相 同 的 相应 公称 
尺寸 ,不 标注 公差 ， 但 技术 要 求 要 注 明 : 同 模 按 思 模 配 合 加 工 ， 并 要 保证 间 际 值 Z。 

2) 冲 孔 时 ， 只 标注 凸 模 尺寸 和 公差 ， 而 四 模 工 作 部 位 只 标注 与 凸 模 对 应 的 相同 公称 
尺寸 ,不 标注 公差 值 ， 但 要 在 技术 要 求 标 明 : 思 模 按 凸 模 配 合 加 工 ， 但 要 保证 间 际 值 Z。 

采用 上 述 配合 标注 方式 ， 在 加 工 基 准 件 时 ， 可 适当 放宽 制造 公差 ， 故 加 工 比较 简 
单 、 容 易 。 这 是 由 于 模具 间 辽 是 在 配制 中 来 保证 ， 因 而 在 尺寸 计算 时 ， 也 不 必 核 算 6， 
+6 三 Z,,、 -2,,， 故 方便 了 加 工 ， 是 目前 在 尺寸 标注 时 常用 的 方法 。 

(六 ) 四 模 工 作 部 位 刃 口 形式 

冲 裁 思 模 刃 口 形式 主要 有 直 壁 简 式 、 锥 形 及 凸 台式 三 种 ， 其 设计 参数 参见 表 2-31。 

表 2-31 冲 裁 止 模 丸 口 形 式 选 择 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 应 用 
1. 特点 及 应 用 : 直 壁 简 式 刃 口 强度 
高 , 刃 口 尺寸 不 受 丸 磨 影响 而 增 大 , 故 制 






















































































































































































xy 件 质量 稳定 ,主要 应 用 于 形状 复杂 精度 
< 求 较 高 .厚度 零件 的 冲 裁 
直 壁 简 形 i 1 要 求 较 高 ,厚度 1<5mm 件 的 冲 坟 
2. 设计 参数 确定 : 直 简 高 度 h 随 冲压 
为 口 0.5~1.5 ee 
材料 厚度 而 定 , 当 t<1.0mm 时 ,h =4~ 





a) b) c) 8mm;2 三 t > lmm 时 ,h = 8 ~ l10mm; 
t>2mm 时 ,h=10 ~12mm 
后 角 斜 度 (图 b)B, 一 般 为 2° ~3° 




















1. 结构 特点 及 应 用 : 冲 裁 时 摩擦 压力 
小 故 寿命 长 ,主要 用 于 形状 简单 ,精度 要 
求 不 高 的 制 件 冲 裁 

2. 参数 确定 :: 短 2. Smm 时 wa = 15. 
a) b) t>2.5mm 时 ,a =30’ 





























锥 形 刃 口 

















第 二 章 ” 冷 冲 模 设 计 "49. 
































( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 应 用 
1. 特点 及 应 用 :便于 修整 刃 口 间 阶 ， 
凸 台式 其 硬度 35 ~ 40HRC , 间隙 变化 时 ,敲打 
止 模 刃 口 山 台 侧面 可 调整 间隙 ,适用 薄板 冲 裁 


























2. 设计 参数 :如 图 所 示 











(七 ) 冲 裁 工艺 力 的 计算 

冲 裁 工艺 力 是 指 在 冲模 使 用 时 所 需 的 冲 裁 力 和 附加 力 〈 件 料 力 、 推 件 力 、 项 件 力 ) 
的 总 和 。 在 冲模 设计 时 ， 计 算 和 确定 冲 裁 工 艺 力 的 目的 ， 一 是 依据 工艺 力 的 大 小 而 选用 
冲压 设备 ， 即 压力 机 的 吨位 大 小 ; 二 是 通过 冲 裁 力 的 计算 ， 可 对 冲模 主要 受 力 零件 ， 如 
凸 、 四 模 、 垫 板 等 进行 强度 校 核 ， 以 及 对 全 料 零件 及 装置 进行 合理 选择 ， 以 保证 所 设计 
的 冲模 安全 性 。 

(1) 冲 裁 力 的 计算 

冲 裁 力 是 指 在 冲 裁 过 程 中 ， 通 过 冲模 使 板 料 分离 所 需 的 最 小 压力 。 其 计算 方法 为 : 

P=1.3KLir 























式 中 一 一 冲 裁 力 (N); 
K 一 一 修正 系数 ， 对 于 平 口 前 刃 ,，K =1; 对 于 和 斜 刃 口 ， 当 a 二 4°* 时 , K=0.4~ 
0.7; 
[一 一 冲 裁 件 的 周边 总 长 度 (mm); 
i 一 一 冲 裁 件 材料 厚度 (mm ) ; 











7 一 一 材料 的 抗 剪 强度 (MPa) ， 见 表 2-32。 
表 2-32 材料 的 抗 剪 强度 7 
材料 名 称 抗 剪 强度 r/MPa 材料 名 称 抗 剪 强度 r/MPa 
便 钢 片 D21D44 19 1060 .1050A 8 

Q235A 31 ~38 5A02 13 ~16 
08F 22 ~31 2A12 28 ~31 
10 26 ~34 TI1 \T2 .T3 16 ~24 
35 40 ~52 H62 30 ~42 
45 44 ~56 H68 24 ~60 
T7A ~ TIOA 60 HPb59-1 30 ~40 
65Mn 60 QA17 52 ~56 
1Crl8Ni9Ti 46 ~52 QA12-19 36 ~48 














(2) 推 件 力 的 计算 
推 件 力 是 指 在 落 料 与 冲 孔 时 ， 由 于 材料 的 弹性 变形 ， 使 冲 下 的 制品 或 废料 卡 在 止 模 
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洞 孔 中 后 ， 能 将 其 从 四 模 中 推出 所 需 的 力 。 其 计算 方法 为 : 
Pa=n°* Ky *P 
式 中 Pw 一 一 推 件 力 (N); 
KK 一 一 推 件 力 系数 ， 见 表 2-33 ; 
性 一 一 冲 裁 力 (NN); 
模 内 的 制品 数量 。 








(3) 顶 件 力 计算 
顶 件 力 是 指 在 冲 裁 过 程 中 ， 从 四 模 内 沿 着 与 凸 模 运 动 相反 方向 ， 将 制 件 或 废料 项 出 
所 需 的 力 。 其 计算 方法 为 : 




















Pr=kKs*P 
式 中 Pi 一 一 顶 件 力 (N); 
性 一 一 冲 裁 力 (N) ; 
Ki 一 一 顶 件 力 系 数 ， 见 表 2-33。 
(4) 御 件 力 计 算 
逢 件 力 是 指 在 冲 裁 时 ， 将 留 在 凸 模 上 的 条 料 或 制品 缉 出 模 外 所 需 的 力 。 其 计算 方法 











为 : 
Pa=Ks*P 
式 中 Ps 一 一 名 料 力 (N) ; 
Ks 一 一 缉 料 系数 ， 见 表 2-33，; 
性 一 一 冲 裁 力 (N)。 
表 2-33 Ks、 Ka 值 
料 厚 /mm Le Km Kg 
<0.1 0.10 0.10 0. 065 ~ 0. 075 
>0.1~0.5 0.063 0.08 0.045 ~0.065 
钢 >0.5 ~2.5 0.055 0.06 0.04 ~0.05 
>2.5~6.5 0.045 0.05 0.03 ~0.04 
>6.5 0.025 0.03 0.02 ~0.03 
铝 及 铝 合金 0.03 ~0.07 0.03 ~0.07 0.025 ~0.08 
铜 及 铜 合金 0.03 ~0.09 0.03 ~0.09 0.02 ~0.06 











(5) 冲 裁 模 总 工艺 力 
冲 裁 模 总 工艺 力 是 指 冲 裁 力 及 秃 料 力 、 推 件 力 、 顶 件 力 的 总 和 ， 即 
Ps =P+Pa + Pa +Pnm 

不 同 的 冲 裁 模 ， 其 Pa 、Pm 、Pn 并 不 同时 存在 ,设计 者 在 计算 时 应 根据 模具 结构 
确定 。 

( 八 ) 冲 裁 模 设 计 要 点 

冲 裁 模 和 所 有 冲模 一 样 ， 在 设计 时 应 按 表 2-2、2-3、234 的 程序 进行 ， 即 制 件 工艺 
性 分 析 一 确定 合理 的 冲压 工艺 方案 一 进行 必要 的 工艺 计算 一 确定 设计 参数 一 选 定 合理 的 
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模具 结构 一 选择 冲压 设备 一 进行 零 部 件 设计 一 绘制 总 装配 图 及 零件 图 一 审核 图 样 及 编 利 
工艺 性 文件 。 除 此 之 外 在 设计 时 还 应 注意 下 述 设计 要 点 : 

1. 注重 冲压 材料 的 节约 及 经 济 性 

1) 坏 件 的 形状 要 尽量 简单 ， 尺 十 要 小 。 在 符合 使 用 要 求 的 前 提 下 ， 可 以 通过 设计 
上 的 稍 加 变更 ， 使 板 料 的 下 料 能 更 加 经 济 合理 。 

2) 要 根据 冲压 件 形状 、 大 小 、 生 产 批 量 及 供 料 条 件 等 因素 以 及 模具 结构 来 选 定 供 
料 形 式 。 如 对 于 连续 模 结 构 ， 必 须 选用 较 规 格 的 板材 和 卷 料 ， 而 对 于 复合 模 及 一 般 单 工 
序 冲模 ， 可 以 采用 块 料 或 条 料 供 料 ， 有 时 还 可 以 采用 套 料 冲 裁 ， 即 如 材料 和 板 料 厚度 要 
求 一 样 的 冲压 件 ， 先 冲 形状 较 大 的 冲 件 ， 剩 余 废 料 再 冲 裁 形状 简单 、 尺 寸 较 小 的 冲压 
件 ， 以 提高 材料 的 利用 率 。 

3) 要 仔细 研究 排 样 形式 。 在 不 影响 冲压 件 使 用 的 情况 下 ， 要 尽量 采用 无 废料 及 少 
废料 排 样 ， 并 且 注 意 搭 边 和 间距 尽 可 能 采用 最 小 值 ， 或 在 排 样 时 采用 交叉 下 料 形式 ， 以 
节约 材料 。 

4) 排 样 冲压 时 ， 要 注意 材料 的 纤维 方向 性 。 特 别 是 在 冲 裁 后 还 需 弯曲 、 拉 深 、 成 
形 的 坯 件 冲 裁 ， 在 落 料 时 要 充分 考虑 材料 纤维 的 方向 性 ， 以 免 后 工序 产生 废品 、 浪 费 材 
料 。 

2. 设法 保证 冲压 件 制品 质量 及 精度 

冲压 件 的 尺寸 精度 和 表面 质量 主要 决定 于 模具 的 精度 。 因 此 ， 在 设计 时 应 注意 : 

1) 车 冲 裁 件 尺 寸 精度 和 断面 、 表 面 质量 要 求 较 高 时 ,一般 要 考虑 采用 精密 冲 裁 工 
艺 。 若 采用 普通 冲 裁 ， 一 般 应 增加 整修 或 光洁 冲 裁 工 序 。 

2) 对 冲压 件 切 口 断 面 有 一 定 要 求 时 ， 一般 可 通过 改变 冲 裁 间 隙 来 解决 。 在 附 有 特 
殊 条 件 时 ， 必 须 考虑 采用 精密 冲 裁 工 艺 。 

3) 对 冲 裁 的 毛刺 方向 有 要 求 时 ， 应 从 模具 结构 形式 加 以 考虑 。 如 在 采用 切断 形式 
时 ， 在 送料 方向 上 ， 前 后 的 毛刺 方向 相反 ， 这 就 必须 要 加 以 注意 。 

4) 在 设计 时 ， 要 根据 冲压 件 的 特点 ， 确 定 合理 的 模具 和 加 工 精度 ， 选 取 合理 的 导 
向 方式 及 模具 安装 固定 方法 。 

3. 合理 选用 冲压 设备 

1) 选用 压力 机 时 ， 压 力 机 的 神 压 力 要 留 有 充分 的 余地 。 一 般 冲 裁 力 、 推 件 力 和 御 
料 力 的 总 和 要 在 所 使 用 压力 机 能 力 的 70% ~80% 以 内 ， 以 保证 冲压 安全 。 当 高 速 冲 裁 
时 ， 最 好 使 用 压力 机 能 力 的 10% ~15% 。 

2) 选用 的 压力 机 要 确保 操作 方便 、 机 械 精度 较 高 、 安 全 可 靠 。 

3) 要 精确 地 计算 冲压 件 的 压力 中 心 位 置 ， 使 压力 中 心 基本 上 与 所 选 的 压力 机 中 心 
相 重 合 。 

4. 注重 模具 结构 的 选择 

在 设计 冲 裁 模 时 ， 要 根据 冲压 件 的 形状 、 批 量 大 小 和 尺寸 精度 要 求 选择 合适 的 模具 
结构 形式 。 这 样 才 可 能 降低 冲模 的 制造 成 本 。 如 生产 批量 较 大 、 精 度 要 求 不 甚 高 的 零 
件 ， 选 用 连续 模 结 构 要 比 选用 复合 模 结 构成 本 低廉 、 容 易 加 工 制作 。 而 车 生产 批量 要 求 
较 小 或 试制 性 生产 的 冲压 件 ， 可 以 选用 单 工 序 简易 冲模 结构 ， 可 以 使 工件 成 本 大 大 降 
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低 。 

5. 对 廿 、 媚 模 精心 设计 

上 同 、 冲 模 是 冲 裁 模 重要 工作 部 件 。 凸 、 四 模 结 构 形 式 、 尺 寸 精度 直接 影响 到 冲压 件 
尺寸 精度 和 质量 。 因 此 ， 设 计 冲 裁 模 时 ， 应 对 凸 、 四 模 的 结构 形式 、 尺 寸 计算 、 精 度 选 
择 、 热 处 理 硬 度 及 表面 粗糙 度 要 求 等 给 以 认真 计算 及 选择 。 其 主要 注意 要 点 是 : 

1) 根据 神 压 件 的 要 求 ， 凸 、 凹 模 要 有 高 于 冲压 件 尺 十 精度 的 精度 要 求 和 表面 质量 
要 求 。 

2) 凸 、 四 模 设 计 要 合理 选择 材料 ， 设 计 后 的 凸 、 四 模 要 有 足够 的 强度 和 硬度 。 

3) 凸 、 四 模 的 结构 要 合理 ,， 形状、 尺寸、 精度 、 表 面 粗 糙 度 计算 与 选择 要 符合 设 
计 要 求 。 

4) 凸 、 四 模 应 便于 为 磨 及 维修 。 

5) 细小 凸 模 要 注意 加 护 套 保护 。 

6) 凸 、 四 模 的 刃 口 应 锋利 ， 间 际 要 选择 合理 并 均匀 一 致 。 

7) 设计 时 一 定 要 充分 注意 凸 、 止 模 的 安装 固定 方式 ， 不 可 松动 ， 要 能 紧 固 。 

6. 合理 选择 印 料 、 纯 件 方式 

1) 要 根据 制 件 的 质量 要 求 ， 考 虑 出 件 方 式 。 如 采用 漏 料 孔 下 出 件 比 采用 用 顶 件 器 
上 出 件 方式 质量 要 差 ， 而 且 制 件 会 产生 塌 角 、 不 平整 。 

2) 废料 的 排除 必须 要 畅通 ， 并 注意 安全 可 靠 。 

7. 确定 准确 的 坯料 定位 机 构 

在 考虑 定位 机 构 时 ， 必 须 使 其 定位 准确 、 有 效 可 靠 ， 并 便于 操作 。 

8. 合理 选择 导向 装置 

在 设计 模具 时 ， 要 根据 冲压 件 的 精度 要 求 及 批量 大 小 来 确定 导向 机 构 的 精度 等 级 及 导 问 
形式 。 如 对 于 小 批 及 试制 性 零件 ， 在 精度 要 求 不 太 高 时 ， 可 以 不 采用 导 柱 导向 ， 以 简化 模具 
结构 及 制造 成 本 。 而 对 于 大 批量 生产 、 且 精度 要 求 较 高 时 ， 一 定 要 选用 导向 模 架 导向 。 特 别 
是 对 于 注 板 料 冲 裁 及 精度 要 求 较 高 的 零件 冲 裁 ， 要 选用 精度 较 高 的 导 癌 装置 。 

9. 注重 模具 的 操作 、 维 修 及 安全 性 

1) 模具 的 结构 设计 应 考虑 到 模具 磨损 后 的 修 磨 方便 ， 尽量 使 所 设计 的 模具 做 到 不 
拆卸 即 可 修 磨 工作 零件 刃 口 。 

2) 对 于 易 磨损 的 零件 ， 在 允许 情况 下 应 设计 成 快 换 式 结构 。 

3) 需要 修 磨 及 易 磨 损 部 位 ， 设 计时 尽量 设计 在 下 模 。 

4) 要 使 所 设计 的 模具 操作 方便 ， 在 冲压 时 尽量 保证 操作 者 的 手 不 伸 人 模具 内 的 危 
险 区 域 ， 以 免 冲 压 时 易 发 生 工伤 事故 。 


三 、 弯 曲 模 设 计 技 术 基 础 

在 冷 冲 压 生产 中 ， 将 平板 坯料 在 冲模 压力 作用 下 弯 折 成 一 定 角度 和 形状 ， 制 成 各 种 
各 样 零件 的 加 工 方法 称 为 弯曲 工序 ， 其 所 使 用 的 冲模 称 为 弯曲 模 。 

普 曲 模 是 冷 冲 压 中 应 用 较 多 的 一 种 专用 工具 。 它 可 用 于 制造 大 型 结构 零件 ， 如 汽车 
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的 大 梁 、 拖 拉 机 机 架 ;， 还 可 用 于 中 小 型 机 械 及 电子 仪器 仪表 零件 ， 如 自行 车 的 车 链 田 及 
仪表 板 架 、 电 器 接 插件 等 。 

(一 ) 弯曲 模 成 形 零 件 工艺 过 程 
弯曲 是 一 种 典型 的 成 形 工序 。 图 2- ! ZY 
5 所 示 为 一 简单 的 V 形 弯 曲 模 。 它 的 工 2 















































作 过 程 及 成 形制 品 零件 机 理 是 : 将 平板 , 加 

坯料 2 放 在 四 模 4 上 ， 并 由 定位 板 3 定 

位 。 凸 模 1 安装 在 压力 机 滑 块 上 。 待 压 A 
力 机 滑 块 下 行 时 ， 带 动 凸 模 1 接触 坯料 

2， 并 逐渐 向 下 压 ， 使 坏 料 2 产生 弯曲 司 9 

变形 (图 b)， 随 着 凸 模 1 不 断 随 滑 块 图 2-5 弯曲 模 工 作 过 程 

下 移 ， 板 料 弯 曲 半径 逐渐 减 小 ， 直 到 压 1 一 凸 模 2 一 坯料 3 一 定位 板 4 一 止 模 

力 机 滑 块 下 降 到 下 极点 位 置 时 ， 板 料 被 紧 紧 压 在 凸 、 凹 模 之 间 ， 其 内 弯曲 半径 与 凹 模 4 


弯曲 半径 相 吻 合 ， 产 生 塑 性 变形 ， 而 成 为 所 要 求 的 形状 ， 如 图 e 所 示 。 由 此 ， 完 成 了 整 
个 弯曲 工作 。 
(二 ) 弯曲 模 典型 结构 形式 
1. 通用 弯曲 模 结 构 
通用 弯曲 模 结构 形式 见 表 2-34。 
表 2-34 通用 弯曲 模 结构 形式 
结构 形式 图 示 结构 特征 























模具 由 上 、 下 模 两 部 分 
成。 其 上 模 由 压 弯 凸 模 
和 模 柄 8 组 成 ,下 模 由 
压 弯 凹 模 5 及 底座 4、 挡 
料 销 1 及 顶 件 杆 2 弹簧 3 
2 组 成 。 在 四 模 5 上 设 有 定 
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V 形 位 槽 ,并 装 有 挡 料 销 以 确 
弯曲 模 3 保 坯料 在 冲模 上 的 正确 位 















置 。 凹 模 中 间 的 项 件 杆 2 
及 弹簧 3 组 成 顶 件 装置 


ND 
A 

史 Eo 便于 压 弯 后 将 制品 从 四 模 
/2 


1 一 挡 料 销 2 一 顶 件 杆 “3 一 弹簧 4 一 底座 模具 结构 简单 ,为 一 通 
5 一 叫 模 6 一 凸 模 7 一 销 钉 8 一 模 柄 用 V 形 件 弯 曲 模 结构 

















落 王 料酒 或 本 村 时 
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结构 形式 


( 续 ) 


结构 特征 








这 避 于 季 计 





= 


Un 形 
弯曲 模 

















a) 第 a 山形 模 
1 一 止 模 ”2 一 定位 板 ， 3 一 压 料 卸 料 板 “4 一 凸 模 
5 一 缓冲 支承 螺钉 


b) 





d NSS、 | 




















6 一 模 座 














gy 
sees 





b) 


第 二 次 弯曲 几 形 模 








1 一 模 柄 ”2 一 凸 模 ”3 一 坯料 4 一 压 料 卸 料 板 
5 一 凹 模 ”6 一 缓冲 支承 螺钉 


7 一 下 模 座 





8 一 缓冲 器 











到 示 为 冲 制 几 形 件 二 次 
弯曲 模 。 为 防止 毛坯 被 拉 
长 变形 , 首先 将 平板 弯 成 
山形 再 以 内 侧 定位 变 成 
































图 a 为 山形 弯曲 模 , 弯 
曲 时 由 压 料 印 料 板 3 将 毛 
环 压 住 , 一 次 可 弯 成 两 个 
。 弯 曲 完成 后 制 件 在 组 
冲 支持 螺钉 5 作用 下 ,将 
压 料 卸 料 板 3 顶 起 ,退出 
凹 模 1 外 ,完成 | 形成 形 

图 b 所 示 为 将 山形 弯 成 
-mL 形 模具 。 模 具 上 模 由 模 
柄 1 和 凸 模 2 组 成 ,下 模 
则 由 两 个 上 四 模 5 分 别 固定 
在 下 模 座 7 上 。 模 具 在 工 
作 时 ,将 出 形 坏 件 反 套 在 
凹 模 5 上 定位 , 待 凸 模 下 
降 时 , 压 料 印 料 板 4 将 坯 
牛 压 住 ,并 在 凸 模 继 续 



































































































































降 过 程 中 迫使 坏 件 在 凹 模 
内 成 mL 形 件 。 待 凸 模 回升 











时 , 制 件 则 由 缓冲 螺钉 6 
作用 镍 料 板 4 将 制品 项 出 
凹 模 
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结构 形式 


( 续 ) 


结构 特征 








六 洒 或 可 各 这 


hl 
同 
下 





曲 模 


5 NN 


NS 
SS 














[一 
11 12 


1 一 橡胶 2 一 支承 板 3 一 固定 板 4 .9 一 凸 模 
5 一 顶板 6 一 定位 板 


10 一 上 模板 


1 一 和 印 料 螺钉 12 一 


7 一 凸 模 ”8 一 防 侧 板 
下 模板 


图 示 为 一 次 弯曲 成 形 Z 
形 件 弯曲 模 。 上 模 由 两 块 
凸 模 4、.9 构成 ,其 中 凸 模 9 
装 在 固定 板 3 上 ,可 随 固 
定 板 上 、 下 活动 。 当 上 模 
下 行 时 凸 模 9 先 将 坯料 压 
在 顶板 5 上, 待 继续 下 降 ， 
则 坯料 在 凸 模 9 4 ,四 模 7 
作用 下 成 形 。 待 上 模 回 升 
时 ,弯曲 成 品 件 在 印 料 螺 
钉 11( 下 压 缓 冲 器 ) 作用 
下 ,推动 顶板 5 将 制品 项 
出 模 外 
在 弯曲 时 , 坯 件 由 定 
板 6 定位 














注 
下 一 


















































Er 








告 


溢 





y 
同 





曲 模 





1 





a) 


凸 模 ”2 一 凹 模 3 一 底座 4 


Wy 


人 
可 


忆 棒 











图 示 为 弯曲 plOmm 以 
的 薄板 料 圆 形 弯 曲 模 。 
工作 时 把 毛坯 先 弯 成 U 形 
(图 a) 然后 再 在 图 b 所 示 
的 模具 中 弯曲 成 0 形 。 
如 果 制 件 在 弯曲 过 程 中 区 
度 不 好 ,可 将 坏 件 套 在 世 
棒 4 上 ,反复 旋转 ,进行 
次 整形 , 即 可 成 形 
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9) 


1 一 凸 模 ”2 一 定位 板 3 一 止 模 
4 一 底座 5 一 支承 板 

































































( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 
120° 

图 示 为 管件 弯曲 方法 ， 
无 先 把 毛坯 弯 成 两 头 有 一 定 
导 列 弧 形 ( 图 ab) ,然后 再 
向 用 模具 弯 成 0 形 ( 图 c)。 
简 | 管 形 其 图 a 波浪 形 坯 件 由 中 心 
易 | 弯曲 模 120° 的 三 等 分 圆 弧 组 
弯 成 。 在 末次 弯曲 后 先 推 开 
曲 支承 板 5 将 制 件 取 出 。 若 
模 板 料 较 薄 冲压 力 不 大 时 ， 


也 可 不 用 支承 板 
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结构 形式 


结构 特征 


( 续 ) 








有 导向 装置 的 
L 形 弯曲 模 





18 
10 





= I 



































1 一 模 柄 “2 一 内 六 角 螺 钉 ”3 一 圆柱 销 4 一 上 垫 板 


5 一 上 模 座 ”6 一 凸 模 7 一 凸 模 固 定 板 
固定 板 “9 一 凹 模 灸 块 ”10 一 顶 料 块 
12 一 顶 杆 ”13 一 热 板 14 一 缓冲 螺钉 
16 一 定位 块 ”17 一 下 模 座 ”18 一 导 柱 











8 一 凹 模 
11 一 衬 套 
15 一 橡胶 
19 一 导 套 





导 套 19 


L 形 硒 



































图 示 为 采用 导 柱 18 及 
作为 导向 装置 的 








模 , 即 提高 了 普 











曲 精度 ,适用 于 批量 较 大 ， 


精 

















度 要 求 较 高 的 制 件 弯 有 
形 。 并 且 坯 料 采用 定位 
16 定位 。 成 形 后 由 顶 
10 与 缓冲 零件 一 起 





通过 项 杆 12 将 制品 项 出 


所 料 接 





由 于 项 料 块 10 始终 








触 , 故 保证 了 和 零 














民 面 平 
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材料 : 钢板 厚 和 
b) 
b) 工件 图 


13 一 缓冲 螺杆 
15 16 一 下 顶 杆 


18 一 顶板 19 一 凸 模 
21 一 凸凹 模 
















































































( 续 ) 
结构 形式 图 和 示 结构 特征 
21 
20 
9 
8 
7 
2 图 示 为 一 多 工序 一 次 成 
5 形 弯 曲 模 。 其 模具 有 两 套 
4 缓冲 系统 ,其 特点 是 缓冲 
3 橡皮 的 弹力 应 足够 大 (大 
2 1 一 推 板 于 成 形 几 弯曲 力 ) ,而 
2 一 打 料 杆 压力 机 要 有 足够 大 的 行 
SN 3、7.17 一 垫 板 程 ,并 由 导 柱 、 导 套 导向 
9 4 ,20 一 顶 杆 模具 在 工作 时 ,毛坯 
5 一 定位 板 凸 模 19 端面 和 定位 板 5 
6 一 四 模 定位 。 上 模 下 行 时 , 先 
多 工序 一 次 8 9 一 顶板 凸凹 模 21 . 凸 模 19 和 压板 
成 形 弯 曲 模 10 .14 一 缓冲 橡胶 | 将 毛坯 斥 弯 成 m 形 。 待 上 
11 ,12 一 托 板 模 继续 下 行 再 由 凸凹 模 








21 与 凹 模 6 将 坏 件 两 端 
弯 起 ,使 制品 成 形 。 待 凸 
模 回升 时 在 缓冲 橡胶 10、 
缓冲 螺杆 13 缓冲 顶板 9 
作用 下 ,通过 下 顶 杆 15、 
16 作用 ,顶板 18 将 制 件 
推出 凸 模 19, 并 由 打 料 杆 
2 打下 , 落 入 模 外 ,完成 弯 
曲 工作 
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2. 特殊 结构 弯曲 模 
特殊 结构 弯曲 模 的 典型 结构 见 表 2-35 。 














表 2-35 特殊 结构 弯曲 模 












































结构 形式 图 示 结构 特征 
制 件 图 预 弯 件 
nn 2 
17 
17 ， 
材料 : 钢 Q235 
工作 时 , 先 将 毛坯 (U) 放 入 四 
模 4 的 槽 中 ,并 放 入 芯 模 5。 当 上 
模 下 行 时 , 凸 模 1 压 住 两 边 播 板 2 
摇 板 弯曲 模 的 端 部 ,使 其 向 下 旋转 ,将 毛坯 压 











| 

















凸 模 ”2 一 摇 板 3 一 弹簧 ”4 一 目 模 
5 一 心 模 














弯 成 形 。 待 上 模 回 升 时 , 摇 板 2 











在 弹簧 3 的 作用 下 复位 。 取 出 芯 


模 5, 即 可 缉 下 制品 零件 

















凸轮 式 弯 曲 模 











Dm 人 上 





i SA 
二 人 
J 











凸 模 ”2 一 凹 模 ”3 一 弹 短 ”4 一 模 套 
5 6 一 销 钉 7 一 定位 板 





工作 时 , 两 个 滚 二 
模 套 中 在 凸 模 1 的 
使 之 坯 件 加 工 成 形 。 





的 止 模 2 在 
压力 下 转动 ， 
止 模 2 受 力 














时 转动 , 待 凸 模 1 匠 


升 不 受 力 情 











况 下 ,在 弹簧 3 作用 





复位 
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结构 特征 








折 板 式 弯 曲 模 

















1 一 凸 模 ”2 一 支柱 “3 一 折 弯 止 模 ”4 一 靠 板 
5 一 枢 轴 6 一 顶 杆 7 一 匀 链 





冲模 的 目 模 是 由 两 块 折 弯 凹 模 


缘 助 贸 链 7 和 





凹 模 3 在 弯曲 








中 心 垂 直 。 冲 模 在 工作 时 ,3 
在 凸 模 作用 下 ,与 折 次 凹 模 3 一 




















插入 两 个 支柱 2 中 
的 枢 轴 5 连接 在 一 起 ,并 使 折 弯 
过 程 中 始终 保持 





殴 是 汪 


毛 


起 靠 着 靠 板 4 滑动 , 又 绕 枢 轴 5 
转动 ,从 而 使 坏 件 随 折 弯 凹 模 一 

















起 折 弯 成 形 。 








由 于 坯 件 在 弯曲 过 


程 中 始终 与 定位 靠 板 4 接触 , 材 


料 不 会 滑动 。 





因此 ,定位 较 准 确 。 


当 凸 模 1 回升 时 , 折 弯 凹 模 借助 











顶 杆 6 的 作用 


零件 





复位 ,并 项 出 制品 














斜 模式 达 


























1 一 凸 模 2 一 斜 横 滑 块 。 3 一 凹 模 4 一 弹 答 
5 一 模 座 6 一 挡 板 








在 模具 开始 工作 前 , 斜 棉 滑 块 2 


一 





处 于 与 止 模 3 水 平 的 位 置 。 当 凸 





模 1 下 降 时 ,迫使 斜 棉 滑 块 2 随 


凹 模 3 斜面 1 


下 滑 





,使 坏 件 挤 压 成 








形 。 当 凸 模 回 








作用 下 复位 


升 日 


和 , 斜 杭 在 弹 得 4 
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结构 形式 


( 续 ) 


结构 特征 














摆动 式 弯 曲 模 




















RN 







和 站 
上 NEN 


1 一 凸 模 ”2 一 导 销 3 一 活动 凹 模 
4 一 缓冲 螺钉 ”5 一 印 料 板 












当 凸 模 1 下 降 时 ,活动 凹 模 3 
被 迫 压 下 , 使 坏 件 成 形 。 当 凸 模 
可 上 升 时 ,活动 媚 模 在 缓冲 器 作 
下 恢复 到 原来 的 位 置 















































贸 链 式 弯 曲 模 





























1 一 顶 出 器 2 一 止 模 拼 块 ”3 一 凸 模 


当 凸 模 3 下 降 时 ,四 模 拼 块 2 
作 贸 链 升 降 动作 , 即 绕 转 轴 转 动 
直线 落下 完成 对 坏 件 弯曲 成 形 。 
其 四 模 的 复位 主要 借助 于 弹簧 的 
拉力 完成 


















































转 轮 式 弯 曲 模 








1 一 凸 模 ”2 一 转 轮 止 模 3 一 项 料 板 4 一 定位 板 








为 了 使 坏 件 圆 杆 定位 , 凸 模 1 
和 转 轮 凹 模 2 均 开 有 圆 槽 ,并 设 
有 定位 板 4, 以 防 零件 弯曲 时 偏 
移 。 在 冲压 时 , 随 着 凸 模 1 下 降 ， 
转 轮 发 生 转动 ,使 圆 杆 弯曲 。 当 
凸 模 回 升 时 ,零件 在 项 料 板 3 作 
J 下 ,从 四 模 中 被 项 出 。 同 时 ,由 
于 在 杆 弯 曲 时 , 始终 和 项 料 板 接 
触 ,防止 了 底部 鼓 起 
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结构 形式 


结构 特征 








通用 弯曲 模 

















5 一 定位 板 





1 


模 柄 “2 一 凸 模 3 
6 一 缓冲 螺钉 “7 一 凹 模块 ”8 一 下 模板 


顶 块 ”4 一 螺钉 
9 一 圆柱 销 
10 一 销 钉 


图 示 为 一 能 弯曲 V 形 .U 形 .UT 
形 零件 通用 弯曲 模 结构 。 只 要 更 
换 凸 模 2 .四 模块 7 即 可 以 弯曲 不 
同形 状 的 制品 零件 
模具 主要 由 凸 模 2 左右 四 模块 
7 定位 板 5 及 顶 块 3 构成 。 止 模 
块 7 制 成 左右 两 块 ,分 别 固定 在 
下 模板 8 上 。 在 下 模板 的 下 部 安 
装 有 弹性 弹 顶 器 。 零 件 成 形 后 由 
顶 块 3 通过 弹性 顶 出 器 顶 出 。 毛 
坯 由 定位 板 5 定位 

















可 变换 位 置 的 
弯曲 模 





1 一 夹 持 板 











i 








2 一 凸 模 ”3 一 可 换 位 置 凹 模 





图 示 为 一 可 变换 凹 模 位 置 的 通 
弯曲 模 。 在 恋 曲 不 同形 状 、 角 
零件 时 ,只 要 变换 凹 模 位 置 及 
应 凸 模 , 即 可 弯曲 各 种 形状 制 
零件 
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结构 形式 图 示 结构 特征 





tH 在 弯曲 前 将 坯料 放 在 顶 件 器 5 


上 ,四 模 6 与 顶 件 器 5 在 同一 水 














a) 弯曲 件 平面 。 坯料 上 的 孔 套 在 导 正 销 3 
材料 : 黄 铜 1=1.6mm 上 ,并 以 定位 销 4 定位 。 神 压 时 


凸 模 2 紧 压 在 项 件 器 5 上 ,并 一 
起 下 降 。 顶 件 器 5 台 户 处 平面 下 



































压 止 模 6 的 台 肩 面 ,使 左右 模 绕 

六 证 裕 守 ne 自 避 忆 图: 
a 芯 轴 9 向 中 间 转 动 , 即 把 坯料 紧 
02 太 在 是 .四 模 之 间 , 使 之 成 形 。 待 




















凸 模 随 压力 机 滑 块 回升 时 ,在 弹 
签 11 作用 下 ; 顶 销 10 即 把 左右 
凹 模 顶 至 原 位 。 凸 模 2 连同 制 件 
一 起 上 升 , 顶 件 器 5 由 弹 顶 器 通 
过 顶 杆 8 退回 原 位 ,从 凸 模 2 上 
取 下 冲 件 ,完成 弯曲 成 形 
























































b) 弯曲 模 








1 一 模 柄 ”2 一 凸 模 ”3 一 导 正 销 4 一 定位 销 
5 一 顶 件 器 ”6 一 凹 模 7 一 模 框 ”8 一 顶 杆 
9 一 芯 轴 10 一 顶 销 11 一 弹 答 ”12 一 下 模 座 




















(三 ) 弯曲 制品 的 工艺 性 审核 
在 设计 弯曲 模 时 ， 应 对 制品 零件 进行 工艺 性 审核 ， 以 使 其 结构 形状 、 尺 寸 精 度 与 基 
准 符合 冲压 弯曲 加 工 的 工艺 要 求 ， 简 化 模具 结构 。 其 审核 的 内 容 与 方法 见 表 2-36。 
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审核 项 目 








表 2-36 弯曲 件 工艺 性 审核 要 求 


工艺 性 要 求 





弯曲 的 直 


线 高 度 五 


最 小 弯 


尺寸 ,如 图 示 中 的 万 尺寸 。 当 弯 





曲 高 度 即 是 零件 弯曲 边 的 最 小 
1 90" 儿 
































[2 二, 为 保 宰 





上 榨 边 能 顺利 地 弯 昌 ,必须 使 过 











边 的 直线 








高 度 且 >2.51。 若 HH<2.51 时 ， 











则 应 在 弯 











部 位 加 工 出 槽 ,使 之 便于 弯 






































下 条 


高 的 部 分 





























处 的 弯 边 高 度 及 , 弯 








弯曲 贺 角 
半径 





允许 的 最 


零件 的 圆 角 
小 ,弯曲 时 会 被 拉 断 。 











Ly 





径 不 能 太 小 , 若 过 
其 弯曲 时 各 种 材 灯 
小 弯曲 半径 (图 a) 见 下 表 

最 小 弯曲 半径 + 









































退火 或 正 火 冷 作 硬化 





弯曲 线 位 置 





»|n (fF3 材料 









































垂直 纤 | 平行 纤 | 垂直 纤 | 平行 纤 
维 方向 | 维 方 向 | 维 方 向 | 维 方 向 














包 
纯 铜 锌 


| 黄 铜 H62 
半 | 软 钢 08 
10 


20 .45 





65Mn T7 
时 硅钢 
便 铝 





0. 1 0. 2 0. 3 0. 8 


0.251 | 0.4 1. 0 2. 0 


0.451 | 0. 和 1 1.0t 


1. 0 1. 0 1.5t 


1. 3 


2. 和 1 











若 必须 
将 材料 在 














采用 过 小 的 弯 昌 圆 角 半 径 , 则 应 
退火 或 在 加 热 状态 下 进行 弯曲 。 























厚 板 料 也 
开 槽 或 压 
































可 采用 图 b 所 示 , 在 壹 曲 处 预先 
档 的 方法 后 再 村 昌 




















弯曲 件 的 精 
度 (公差 ) 

















般 这 








件 的 尺寸 公差 等 级 应 在 IT13 











度 公 差 最 好 大 于 15" 





级 以 下 ， 














冲 裁 后 毛 
坯 毛刺 与 
弯曲 方向 
关系 











达 曲 件 


2 /AN 


的 。 弯 曲 
时 作为 弯 
方向 必须 
大 弯曲 半 








的 ,其 中 一 面 


的 毛 环 一 般 是 经 冲 裁 落 料 而 成 
是 光亮 的 而 另 一 面 是 带 毛刺 
伯 应 使 毛刺 的 一 面 , 在 设计 模具 
的 内 侧 , 如 图 a 所 示 。 当 弯曲 
将 毛刺 面 置 于 外 侧 时 ,应 尽量 加 
径 , 如 图 b 所 示 
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( 续 ) 

审核 项 目 图 示 工艺 性 要 求 
> 制 件 在 弯曲 线 附近 有 预先 冲 出 的 孔 , 在 
弯曲 后 由 于 弯曲 时 材料 的 流动 ,会 使 原 有 
人 的 孔 变形 。 在 索 曲 时 ,应 使 这 些 孔 分 布 在 
re 板 料 的 变形 区 以 外 的 部 位 。 如 图 a 中 , 孔 
ee 的 边缘 距 弯 曲线 变形 区 的 距离 了 应 满足 : 

5 | 孔 边 距离 a) 六 peorim 时” 工 实 
. 当 1 >2mm 时 Lz=21 
假如 必须 要 求 在 变形 区 内 ,在 设计 模具 
-7 时 ,应 采取 如 图 b 中 的 补偿 方法 ,以 使 孔 
保证 正确 性 
b) 
纤维 方向 

板 料 在 弯曲 时 ,其 弯曲 线 最 好 与 板 料 的 
纤维 线 垂直 , 其 弯曲 时 不 易 开 列 , 如 图 a 
版 料 的 纤维 和 
| ( 如 果 在 同一 零件 上 具有 不 同 的 方向 坦 
,在 考虑 弯曲 件 排 样 经 济 性 的 同时 ,应 
的 证 当 尽 可 能 使 弯曲 线 与 纤维 方向 的 夹 角 角 

a 不 小 于 30° ,如 图 b 所 示 

CC 
< 
b) 











经 上 述 六 方面 审核 后 ， 若 发 现 超出 弯曲 工艺 要 求 数 值 ， 模 具 设 计 者 应 与 用 户 协商 ， 


口号 


在 不 影响 制品 使 用 的 情况 下 ， 请 求 修正 ， 以 达到 工艺 性 要 求 ， 否 则 会 造成 模具 加 工 的 制 

















作 难 度 。 


(四 ) 弯曲 坯料 的 展开 与 计算 
弯曲 件 的 展开 长 度 是 指 其 平板 坯料 的 长 度 。 一 般 以 材料 的 中 性 层 为 计算 依据 的 。 即 























首先 计算 出 中 性 层 的 曲率 半径 ， 
位 长 度 ， 即 可 计算 出 弯 











日 此 计算 
曲 件 坯料 长 度 ， 以 便于 冲 裁 。 


1. 弯曲 件 毛 坯 尺寸 计算 程序 














弯曲 件 毛坯 尺寸 计算 程序 见 对 





2-37 


ZIR 





弯曲 圆 听 的 长 度 ， 然 后 上 


上 号 














了 加 上 弯曲 件 直 线 部 
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表 2-37 弯曲 件 毛 坯 尺 寸 计算 程序 
零 件 图 计算 方法 
第 一 步 | 根据 零件 图 计算 直线 段 a、b5、c 的 长 度 
根据 x/t 值 ， 从 下 表 中 ， 查 出 中 性 层 位 置 系数 K 值 
ri 0.5| 1 11211.5| 2 12.5|13 |1415 156 
K 10.280.350.370.40|0.42|0. 44|0. 46 0. 47|0. 48|0. 49 
计算 中 性 层 的 弯曲 半径 
R=r+Kt 
根据 Ri、R, 与 Qi 、o 计算 LK 、 等 弧 的 长 度 
1=TR . a/180 








L=atb+tc+tll +l, 











注 : 当 x/t<0.5 时 , 玉 取 0.25 ~0.27; r/t 二 6 时 , 天 取 0.5。 


2. 毛坯 展开 计算 经 验 公式 


弯曲 件 毛 坯 展 开 经 验 计算 方法 见 表 2-38。 
表 2-38 各 种 形状 弯曲 件 毛坯 展开 计算 (r<0.5b) 
计算 公式 








变 曲 件 特征 





































































































单 直角 弯曲 L=a+b+0.4t 
单 角 弯 L=a+b+a/90° x0.5t 
对 折 弯 L=a+b +0.43 


























L=a+b+c+0.6t 

















次 弯曲 两 个 
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( 续 ) 

弯曲 件 特征 图 示 计算 公式 
次 弯 三 个 L=atb+t+c+t+d+0.75t 

















分 两 次 普 三 个 

















L=atb+tc+td+t 

















次 麻 四 个 




















分 两 次 村 四 个 


























实际 计算 时 ， 很 难 计算 六 






































L=a+2b+2c+t 





L=a+2b +2c+1.2t 





E 确 。 故 在 设计 时 可 先 按 表 2-37 计算 公式 粗略 计算 ， 按 此 















































尺寸 先 作 几 个 坯料 试 件 ， 待 弯曲 模 制 做 后 进行 试验 、 修 正 ， 直 到 合适 时 ， 再 作 设 计 冲 裁 
落 料 模 的 依据 。 
3. 查 表 计算 法 
对 于 软 钢 与 有 色 金 属 在 没有 变 薄 和 不 用 压板 的 状况 下 ， 弯 曲 单 角 及 双 角 时 ， 毛 坯 长 
度 计算 方法 可 参照 表 2-39 计算 ; 弯曲 90°? 角 的 制品 弯曲 部 分 中 性 层 的 弧 长 参见 表 2-40 
查 取 。 
表 2-39 弯曲 毛坯 展开 计算 方法 (单位 : mm) 
{ 
忌 号 计算 方法 ; L=A+B+a 
其 中 ，a 从 下 表 中 查 取 
B 
1 
a 0.5 | We 2 和 ,每 3 生生 4 3 
3 0.06 0.22 
1.0 一 0.1 0. 12 0. 2 0. 45 
2 一 0. 49 一 0. 10 0.06 0.24 0.43 0.51 0.58 0.90 一 
号 一 0.7 一 0. 38 一 0. 13 0. 09 0. 29 0. 48 全. S2 0.75 一 
3 一 0.9 一 0. S7 一 0. 30 一 0. 03 4 0.36 0.52 0.66 0.99 
3.5 -1.11 一 0.78 一 0. 47 一 0. 25 0. 02 0. 1 0. 41 全. 0. 93 
4 一 1.13 一 0. 98 一 0. 68 一 0. 40 一 0. 1$ 0. 12 0.21 0.48 0. 87 
4.5 —1.54 一 1. 19 一 0. 85 一 0.61 一 0. 36 一 0. 0 0. 09 0.26 0.66 
5 一 一 1.39 一 1. 06 一 0.77 一 0. 50 一 0. 26 0. 01 0. 18 0. 60 
$3 一 一 1.61 一 1.28 一 0. 98 一 0.71 一 0. 48 一 0. 14 0. 09 1 全 有 
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0.5 1 5 2 元 3 3.5 4 5 
6 —1.81 一 1. 47 一 1.13 一 0. 93 一 0. 60 一 0. 38 一 0. 06 0. 33 
6. 5 一 2. 09 一 1.68 一 1.35 一 1. 06 一 0. 81 一 0. 39 一 0. 28 0. 27 
乞 三 2 人.29 一 1. 90 -1.56 一 1.28 一 1.03 一 0.70 一 0. 49 0. 06 
了 .六 一 2. 45 一 2. 09 一 1.78 一 1.41 一 1. 1 一 0.91 一 0.71 一 0. 08 
8 一 2. 65 一 2. 30 一 1.96 一 1.63 一 1.36 一 1.13 一 0.8 一 0. 29 
8. 5 一 2. 92 一 2. 17 一 1. 84 —1.58 一 1.34 一 1.01 一 0. 55 
9 一 =2. 7S 一 2. 39 一 2.60 一 1.70 一 1.45 =1.22 一 0.72 
9.5 一 一 2. 92 一 2.60 =2.27 一 1.91 一 1.60 一 1.42 一 0. 94 
10 一 一 3. 1 一 2.79 一 2. 44 一 2. 13 一 1.87 一 1.53 一 0. 99 
表 2-40 90° 角 弯曲 部 分 中 性 层 的 弧 长 (单位 : mm) 
t 
l 0.5 1.5 2 2.3 3 3.3 4 3 
要 
0.5 1.06 1:22 
1 1.9 2. 12 2.25 2.45 
下 2.71 2.98 3.18 $33 3.49 3.67 
2 3.51 3. 80 4. 06 4.24 4.43 4.51 4.58 4.90 一 
2 4. 30 4. 62 4. 87 S. 09 S. 29 S. 48 5.62 5.91 -一 
3 5.10 5.43 $5.7 5.97 6.15 6.36 6.52 6.66 6.99 
3 S. 89 6. 22 6.53 6.75 7.02 7.15 7.41 J 7.93 
4 6. 67 7. 02 7. 32 7.6 7.85 8. 12 8.21 8. 48 8. 87 
4.5 7.46 7.81 8.15 8. 39 8. 64 8. 95 9. 09 9.26 9.66 
5 8.61 8.94 9.23 9.50 9.74 9.99 10. 18 10. 60 
S55 9.39 9.72 10. 02 10. 29 10. 52 10. 84 11.09 11.93 
6 10. 19 10. 53 10. 87 11. 07 11.4 11.62 11.94 12. 33 
6.5 10. 91 11. 32 11.65 11.94 12. 19 12. 41 ]2.72 13. 27 
7 11. 73 12. 10 12. 44 12:72 12. 97 13. 30 13.51 14. 06 
8 13:35. 13. 70 14. 04 14. 37 14. 64 14. 87 15. 20 15.71 
15. 25 15.61 15. 94 16. 30 16.55 16.78 17. 28 
10 16. 90 17.21 17.56 17. 87 18. 13 18. 47 19. 01 
11 18.45 18.78 19.13 19. 44 19. 81 20. 04 20. 58 
12 20. 01 20. 39 20.70 21. 06 21. 38 21.74 22. 15 
13 21.94 22. 30 22. 63 22.95 23;3] 23. 87 
14 23.54 23.87 24. 21 24.57 24. 88 25.49 
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(五 ) 弯曲 工序 的 合理 安排 

弯曲 工序 的 安排 应 根据 制品 形状 、 精 度 等 级 、 生 产 批量 、 材 料 性 能 等 因素 进行 综合 
考虑 和 确定 。 合 理 安 排 弯曲 工序 ， 可 以 简化 模具 结构 ， 提 高 制品 质量 和 生产 率 。 弯 曲 件 
工序 安排 的 方法 与 原则 是 : 

(1) 形状 简单 的 弯曲 件 

形状 简单 的 弯曲 件 ， 如 V 形 、U 形 、 工 形 、U 形 、Z 形 等 ， 一 般 可 采用 一 次 弯曲 成 
形 。 其 特点 是 : 坯料 定位 和 操作 方便 、 弯 曲 质量 好 ， 能 保证 弯曲 精度 。 但 所 需要 的 模具 
结构 比较 复杂 ， 成 本 一 般 较 高 。 

(2) 形状 复杂 的 弯曲 件 

形状 复杂 的 弯曲 件 一 般 要 采用 两 次 或 两 次 以 上 多 次 弯曲 成 形 ， 并 正确 选择 弯曲 顺 
序 。 其 安排 原则 是 : 弯曲 时 应 先 弯 外 角 后 这 内角， 前 次 弯曲 必须 要 考虑 后 次 弯曲 能 有 可 
徘 的 定位 ， 而 后 序 弯 曲 不 能 影响 前 次 弯曲 的 形状 。 图 2-6 是 各 类 制品 零件 弯曲 方法 ， 供 
设计 时 参考 。 































































































图 2-6 多 次 弯曲 成 形 零件 
a) 两 次 弯曲 b) 两 次 及 两 次 以 上 的 弯曲 






































(3) 单 面 不 对 称 零件 

对 于 单 面 不 对 称 几 何 形状 零件 〈 图 2-7) ， 应 采用 先 对 称 弯曲 形成 双 件 后 ， 再 在 中 
间 切 开 的 方法 形成 单 件 。 这 样 可 以 在 冲压 加 工时 容易 定位 ， 并 且 受 力 均匀 ， 如 图 2-7 所 
示 的 零件 。 

(4) 大 批量 小 尺寸 弯曲 件 

对 于 大 批量 小 太 才 弯曲 件 ， 应 尽量 采用 复合 或 连续 弯曲 ， 即 尽量 设计 成 复合 模 或 连 
续 模 ， 以 保证 其 弯曲 精度 ， 提 高 工效 。 如 图 2-8 所 示 的 零件 弯曲 。 
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图 2-7 对 称 弯 曲 成 形 后 再 切 开 图 2-8 连续 弯曲 成 形 


(六 ) 弯曲 号、 凹 模 间隙 选择 
弯曲 上 同 、 四 模 间 了 的 确定 见 表 2-41。 其 中 系数 C 值 见 表 2-42 。 
表 2-41 弯曲 凸 、 凹 模 间 隙 确定 方法 
弯曲 形式 图 示 间隙 确定 方法 



































弯曲 V 形 件 时 ,凸凹 模 间 院 > 是 靠 调整 压力 机 的 闭合 高 
度 来 控制 的 ,不 需要 设计 时 在 模具 结构 上 确定 间 际 。 因 此 ， 
制造 冲模 凸 .四 模 时 , 可 按 图 样 要 求 尺寸 加 工 ,在 试 冲 及 冲 
压 时 ,调整 及 修正 间隙 值 















































U 形 弯 曲 凸 、 四 模 间 隙 按 下 式 计算 . 
Z =tx+Ct 
=t+A+Ct 
式 中 2 一 一 凸凹 模 单 边 间隙 (mm) ; 
1 一 一 材料 公称 厚度 ( mm) ; 
A 一 一 材料 厚度 的 正 偏差 (mm) ; 
C 一 一 系数 , 见 表 2-42 
当 制 品 零件 精度 要 求 较 高 时 ,其 间隙 应 适当 缩小 ,一 般 取 
Z=1 



































表 2-42 系数 C 值 














U 形 件 B<2H B>2H 
高 度 五 材料 厚度 mm 
/mm <0.5 | 0.6~2 |2.1~4 |14.1-5 | <0.5 | 0.6~2 | 2.1~4 |4.1~7.5| 7.6~12 
10 0. 05 0.05 0. 04 一 0. 10 0. 10 0. 08 一 一 
20 0. 05 0. 05 0. 04 0. 03 0. 10 0. 10 0.08 0. 06 0. 06 
35 0. 07 0. 05 0. 04 0. 03 0. 15 0. 10 0.08 0. 06 0. 06 
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( 续 ) 

U 形 件 B<2H B>2H 

高 度 五 材料 厚度 it/mm 

/mm <0.5 | 0.6~2 |2.1-~4 141-5 | <0.5 | 0.6~2 |2.1~4 4.1~7.5| 7.6~12 
50 0.10 0. 07 0. 05 0. 04 0. 20 0. 15 0. 10 0. 06 0. 06 
70 0. 10 0. 07 0. 05 0. 05 0. 20 0. 15 0. 10 0. 06 0. 08 
100 一 0. 07 0. 05 0. 05 一 0. 15 0. 10 0. 10 0. 08 
150 一 0. 10 0. 07 0. 05 一 0. 20 0. 15 0. 10 0. 10 
200 一 0. 10 0. 07 0. 07 一 0. 20 0. 15 0. 15 0. 10 





























注 : B 一 板 料 宽度 。 


(七 ) 弯曲 凸 、 止 模 结构 形式 及 尺寸 计算 

在 弯曲 模 设 计 过 程 中 ,合理 的 确定 凸 、 四 模 结构 形式 及 尺寸 ， 是 决定 制品 尺寸 精度 
与 质量 的 重要 因素 ， 也 是 延长 冲模 寿命 、 降 低 制 件 成 本 的 关键 。 

1. 弯曲 凸 、 思 模 结构 形式 

弯曲 号、 四 模 的 基本 结构 形式 如 图 2-9 所 示 。 其 中 图 a 为 弯曲 形 和 零件 凸 、 媚 模 ， 
图 b 为 弯曲 V 形 零 件 凸 、 目 模 结 构 形 式 。 岁 中 : 

Rn 一 凸 模 圆 角 半 径 ; 

Ru 一 U 形 件 止 模 圆 角 半 径 ; 

Ri 一 V 形 件 弯曲 模 四 模 底部 圆 角 半径 。 


















































图 2-9 弯曲 凸 、 止 模 工作 部 位 结构 形式 














a) U 形 弯曲 模 bp) V 形 弯 曲 模 











2. 凸 模 圆 角 半 径 尽 。 的 确定 
如 图 2-9 所 示 ， 无 论 是 U 形 还 是 V 形 弯 曲 ， 其 凸 模 圆 角 半径 R,, 都 应 与 制品 零件 内 
侧 的 圆 角 半径 只 相同 ， 但 不 能 小 于 材料 允许 的 最 小 弯曲 半径 Rj, ， 即 
R, = RR 
其 中 Rs. 见 表 2-36 中 的 最 小 弯曲 半径 。 
如 因 制 品 结构 的 需要 ， 当 制品 R< Ri 时 ， 在 设计 模具 时 ， 同 样 取 Rs Ri， 只 是 
在 弯曲 后 再 增加 一 道 校正 工序 ， 将 校正 模 的 R, 等 于 所 要 冲 制 品 的 尺 即 可 。 
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3. 四 模 圆 角 半径 尺 ,的 确定 
在 设计 时 ， 弯曲 凹 模 圆 角 半 径 R，。( 图 2-9) 应 根据 弯曲 板 料 厚度 1 来 决定 。 即 
当 i1<2mm 时 , Ry = (3 ~6)1; 
1>2~4mm 时 , Ry = (2 ~3)1; 
i>4mm 时 , Ri =21 
式 中 i 一 一 弯曲 板 料 厚度 (mm) 。 
一 般 情 况 下 ， 在 设计 时 目 模 圆 角 半径 R, 不 能 小 于 3mm， 以 免 材料 表面 由 于 Rw 过 
小 而 在 弯曲 时 产生 划 痕 或 损伤 。 并 且 ， 思 模 两 边 的 圆 角 半径 R, 大 小 应 相同 ， 以 防 毛坯 
在 弯曲 时 产生 偏 移 而 影响 制品 质量 。 
4. V 形 凹 模 底部 圆 角 半 径 Rj 的 确定 
壬 弯曲 V 形 零 件 时 (图 2-9b) ， 思 模 底 部 应 开设 退 刀 槽 或 加 工 成 圆 角 。 如 图 2-9b 中 
的 Res 的 计算 确定 方法 为 












































Ri =(0.6~0.8) : (R, +1) 
式 中 Rs, 一 一 凸 模 圆 角 半径 (mm); 
上 一 一 弯曲 板材 厚度 (mm) 。 

5. 弯曲 凹 模 深度 已 确定 

弯曲 四 模 深 度 玉 ee aa 先 择 合适 。L 若 过 小 , 则 弯曲 坯料 两 端的 自由 
部 分 太 多 ,将 使 弯曲 件 产生 回 弹 , 弯 制 出 的 制品 不 平 直 ,影响 制 件 质量 , 若 埃 过 大 , 则 又 浪 
费 模 具 钢 材 ,并 且 所 需 的 压力 机 要 有 较 大 的 行程 ,造成 不 必要 的 浪费 。 故 在 设计 时 ,必须 
合理 选择 L 的 大 小 。 

(1) V 形 弯 曲 件 的 确定 

在 弯曲 V 形 弯 曲 件 时 ,四 模 深度 L 及 最 小 底部 厚度 5( 图 2-9b), 可 参照 表 2-43 选 
取 。 





























表 2-43 弯曲 V 形 件 的 凹 模 深 度 L, 及 最 小 底部 厚度 有 h (单位 :mm) 














材料 厚度 + 
弯曲 件 边 长 了 <2 pr >4 

h 项 h a h 万 

10 ~25 20 10 ~15 22 15 一 一 
>25 ~50 02 15 ~20 27 25 32 30 
>50 ~75 好 20 ~25 32 30 37 35 
>75 ~ 100 32 25 ~30 37 35 42 40 
>100 ~150 37 30 ~35 42 40 47 50 























(2) U 形 弯曲 件 闷 的 确定 

在 弯曲 U 形 件 时 ， 若 弯曲 高 度 不 大 或 要 求 两 边 平 直 、 则 四 模 深 度 (图 2-9a) 厂 应 
大 于 零件 高 度 。 若 弯曲 件 边 长 较 大 ， 而 对 平 直 度 要 求 又 不 太 高 时 ， 可 采用 图 2-9a 所 示 
的 止 模 形 式 ， 其 四 模 深度 L 值 可 参见 表 2-44 选取 。 
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表 2-44 弯曲 U 形 零件 凹 模 深度 了 (单位 : mm) 
革 曲 件 边 长 材料 厚度 1 
L <1 1~2 >2~4 >4~6 >6~10 

<50 15 20 25 30 35 
50 ~75 20 25 30 35 40 
75 ~ 100 25 30 35 40 45 
100 ~ 150 30 35 40 50 50 
150 ~200 40 45 55 65 65 

















6. 西 、 钙 模 工作 部 位 尺寸 计算 
(1) V 形 弯 曲 模 工 作 部 位 尺寸 
V 形 弯 曲 模 工 作 部 位 凸 、 四 模 尺寸 计算 方法 参见 表 2-45 。 
表 2-45 YV 形 弯 曲 模 工 作 部 分 尺寸 计算 (单位 : mm) 
计算 方法 












































在 设计 V 形 件 四 模 尺 寸 时 ,其 目 模 圆 角 半 径 中 心间 的 距离 Li : 




















凸 


a 
Zm =2(Zo +Rn +t) * sin 7 


So 式 中 ZLw 一 一 凹 模 圆 角 半径 中 心 距离 ; 
N71 


; 六 一 一 四 模 深度 ; 
2 Rn 一 一 凸 模 圆 角 半径 ; 
Qn 一 一 弯曲 角 (°) 


2 
但 Lm 值 不 能 大 于 弯曲 毛坯 长 度 的 0.8 倍 















































(2) UU 形 弯曲 模 工 作 部 分 尺寸 计算 
U 形 弯曲 模 工 作 部 分 尺寸 计算 方法 见 表 2-46。 
表 2-46 UU 形 弯 曲 模 凸 、 思 模 工作 部 分 尺寸 计算 
























































ee 图 示 叫 模 尺寸 凸 模 尺 寸 
Lia LO 

用 内 站 模 尺寸 按 凸 模 尺寸 | 制品 为 双向 公差 时 

形 尺 本 配制 ,并 保证 间隙 = 值 ;| Lm = (LZ-0.54) -3 

标注 的 即 制品 为 单 向 公差 时 : 

弯曲 作 四 = (n+22) 0 | Ln=(L+0.25A) 9, 
a) b) 
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( 续 ) 
I 呈 尺 
和 图 示 冲模 尺寸 凸 模 尺寸 
十 标注 
Li4 LA 
用 外 工件 为 双向 公差 时 ; 凸 模 尺 十 按 凹 模 尺 十 
形 尺寸 Lm =( 工 -0.5A)*3 名 ”| 配 作 ,并 保证 间 际 值 
标注 的 “2 工作 为 单 向 公差 时 Ln = (Lm -22) Bn 
弯曲 件 本 Li = (£0.75A) + 
a) b) 
































lH 模 凸 .四 模 工作 部 分 尺寸 (mm) ; 
































[一 一 弯曲 件 公 称 尺 寸 (mm) ; 
A 弯曲 件 尺寸 偏差 (mm ) ; 

6m .5 一 一 凸 、 止 模 制造 公差 (mm) ,一 般 采 用 IT9 级 精度 ; 
2 一 一 弯曲 凸凹 模 双 面 间 险 (mm) , 见 表 2-41 








(3) 弯曲 号 、 四 模 工 作 部 位 表面 质量 要 求 
弯曲 凸 、 凹 模 的 表面 粗糙 度 要 求 一 般 为 


( 八 ) 弯曲 回 弹 的 控制 
板 料 在 弯曲 变形 过 程 中 ， 材 料 除 了 在 压力 作用 下 产生 塑性 变形 外 ， 还 伴 有 弹性 变形 


过 程 。 








弹 或 弹 复 变 形 ， 


须 给 以 充分 考虑 。 








给 以 消除 。 


生产 中 ， 为 了 减少 回 弹 ， 除 了 改进 弯 


围 内 ， 达 到 制品 形状 、 
大 难以 控制 时 ， 也 要 将 其 控制 后 ， 再 增加 校正 工序 ， 


当 弯 曲 后 去 掉 外 力 时 ， 弹 性 变形 将 立刻 回复 ， 致 使 弯曲 件 的 弯 
生 改 变 ， 而 不 与 模具 四 、 凸 模 工 作 部 位 形状 一 样 ， 产 生变 化 ， 这 种 现象 称 为 弯曲 件 的 回 
如 图 2-10 所 示 。 
弯曲 时 的 回 弹 变形 严重 的 

















选用 弹性 模 量 较 大 、 届 服 强度 较 小 的 材料 ， 以 及 对 其 
在 弯曲 前 采用 退火 软化 处 理 外 ， 在 模具 设计 时 ,还 应 
其 常用 的 减少 回 弹 方法 ， 可 参 











采取 必要 的 措施 防 控 。 














照 表 2-47 所 介绍 的 方法 进行 。 


Ra<0. 40km 














和 角 与 弯曲 半径 发 


影响 了 弯曲 件 的 质量 。 因 此 ， 在 设计 模具 时 ， 对 此 现象 必 
事先 在 模具 结构 上 采取 必要 的 措施 ， 以 将 这 种 回 弹 现象 控制 在 最 小 范 
尺寸 符合 质量 要 求 。 奉 回 弹 较 























由 件 设 计 ， 














图 2-10 


弯曲 件 的 回 弹 


冷 冲模 设计 


第 二 音 


。7S 。 





音 施 方法 


表 2-47 模具 结构 上 减 回 弹 的 措施 


工艺 说 明 











补偿 法 是 指 预先 


It 

















算 或 试验 出 制品 弯 











后 所 产生 的 回 弹 值 后 





图 示 为 单 角 回 弹 的 补偿 , 即 根据 已 确 
定 出 的 回 弹 角 在 设计 凸 模 及 四 模 时 , 减 
小 模具 的 角度 进行 补偿 












































2 一 tmin 


AG/2 





1. 根据 已 确定 出 的 回 弹 角 , 在 设计 凸 、 
四 模 时 , 减 小 模具 的 角度 

2. 使 凸 模 、 止 模 单 边 间隙 小 于 材料 厚 
度 , 凸 模 将 板 料 压 入 四 模 后 ,利用 板 料 外 
侧 与 凹 模 的 摩擦 力 使 板 料 的 两 侧 都 向 内 
贴 紧 凸 模 ,实现 回 弹 的 补偿 


















































在 设计 模具 时 使 制 
的 变形 超过 设计 的 
形 ,弯曲 冲压 后 使 其 
弹 到 所 需 的 形状 














回 并 到 




















对 于 双 角 弯曲 ,可 将 凸 模 两 侧 分 别 设 
计 出 等 于 回 弹 角 向 上 的 倾斜 度 或 将 凸 模 
端面 和 项 件 板 设 计 成 弧 形 ,以 在 印 料 时 
利用 弯曲 件 底部 的 回 弹 来 补偿 两 个 圆 角 
部 分 的 回 弹 































































































在 带 有 压 料 板 的 单 角 弯曲 中 ,将 回 弹 
角 设 计 在 凹 模 上 ,使 凹 模 的 工作 部 分 具 
有 一 定 的 斜 度 , 并 且 凸 凹 模 的 间隙 等 于 
最 小 料 厚 
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( 续 ) 
措施 方法 图 示 工艺 说 明 
将 弯曲 凸 模 设计 成 局 部 突起 的 形状 或 
校 | 校正 法 是 在 凸凹 模 减 小 圆 角 部 分 的 模具 间隙 ,使 凸 模 力 集 
正 | 闭合 后 再 使 凸 模 向 下 中 作用 在 弯曲 变形 区 ,改变 变形 区 外 侧 
有 一 微小 移动 对 制品 受 拉 内 侧 受 压 的 应 力 状态 , 变 为 三 向 受 
少 施 压 增加 制品 塑性 变 压 的 应 力 状态 ,以 达到 减少 回 弹 目的 
回 | 形成 分 ,以 消除 弹性 变 图 ae 一 减 小 圆 角 部 分 间 院 
弹 | 形 图 bc 一 凸 模 局 部 突起 单 角 弯 
图 d\f 一 凸 模 局 部 突起 双 角 弯曲 
Zz<tmin 或 2=0.91 R=r+1.25t 
d) e) 
图 示 为 采用 摆动 块 的 四 模 结 构 以 减少 
回 弹 ,即将 回 弹 角 设 计 在 凸 模 上 ,使 凸 模 
靠 改 变 模具 结构 减少 区 的 工作 部 分 具有 一 定 的 向 下 的 斜 度 , 利 
弹 弯 角 部 分 摆动 块 的 作用 ,使 凸凹 模 的 















































间隙 等 于 最 小 料 厚 , 从 而 达到 减少 这 


























回 弹 的 目的 
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( 续 ) 
措施 方法 图 示 工艺 说 明 














在 单 角 弯曲 时 ,采用 带 斜 度 的 模具 项 
件 板 减少 回 弹 
































结构 减少 回 





靠 改 变 模 
弹 











采用 弹簧 顶板 减少 回 弹 




















在 材料 厚度 负 偏差 较 大 时 ,可 设计 能 
够 调整 凸凹 模 间 隙 的 模具 结构 , 靠 间 阶 
减少 回 弹 





























( 九 ) 弯曲 坯 件 定位 方法 
在 设计 弯曲 模 时 ， 为 了 使 制 件 精度 得 到 保证 ， 必 须要 充分 考虑 在 弯曲 时 ， 坯 件 能 得 
到 良好 、 可 靠 的 定位 。 其 定位 方式 参见 表 2-48 。 
表 2-48 弯曲 模 定位 方式 
定位 方式 图 示 设计 说 明 

















1. 毛 坏 在 模具 上 的 定位 ,应 尽量 利用 制 件 上 的 
孔 , 采 用 导 正 销 定位 ,如 果 制 件 上 的 孔 不 能 利 
则 应 在 毛坯 上 设计 出 工艺 孔 

2. 定位 孔 的 数量 一 般 应 采用 两 个 ,用 以 控制 x 
和 yy 方向 位 置 。 当 制品 只 有 一 个 孔 时 ,应 借助 于 
外 形 定位 与 孔 定位 联合 使 用 方式 ,如 图 a 所 示 

3. 定位 孔 的 位 置 设置 ,应 尽量 远离 变形 区 域 ,并 


























































































































采用 孔 定位 要 对 称 分 布 。 对 于 长 方形 制品 ,应 尽 可 能 以 中 心 
( 导 正 销 线 上 的 孔 定位 。 而 对 于 近似 于 方形 制品 ,应 在 对 
角 线 上 选取 定位 孔 。 其 孔 与 孔 之 间 的 跨度 应 最 大 
































限度 地 控制 在 固定 面 没有 转动 的 地 方 。 若 在 不 得 
已 的 情况 下 要 使 用 发 生变 形 的 部 位 定位 时 ,应 有 
不 妨碍 材料 移动 的 结构 ,如 图 b 所 示 

4. 若 采用 外 形 定 位 困难 , 制 件 较 薄 时 ,应 利用 装 
在 压 料 板 上 的 导 正 销 定位 (图 c)。 但 此 时 , 压 料 
板 与 凹 模 之 间 不 允许 有 任何 寓 动 
0) 5. 当 多 道 工序 弯曲 时 各 工序 要 有 同一 定位 基准 
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定位 方式 图 示 


设计 说 明 













































































采用 外 轮廓 外 形 定位 除了 依靠 制品 本 身 原 有 外 形 或 内 形 形 

定位 状 外 ,为 方便 定位 在 制 件 不 影响 产品 性 能 情况 下 ， 

(定位 板 ) 还 可 以 借助 于 工艺 缺口 (图 ce) 或 工艺 切 角 (图 b) 
定位 

对 于 大 中 型 薄板 零件 弯曲 时 ,可 采用 定位 筋 定 

采用 筋 定 位 位 。 定 位 筋 不 仅 能 定位 ,而 且 还 加 强 了 零件 的 强 











(十 ) 弯曲 模 斜 棉 的 设计 


斜 攀 机 构 是 以 斜 棵 通过 滑 块 而 使 吓 、 止 模 间 的 垂直 运动 改变 成 水 了 











度 及 刚度 ,一 般 在 覆盖 件 弯曲 时 采用 












































F 或 倾斜 运动 ， 以 


成 形 各 种 不 同形 状 的 弯曲 件 。 如 图 2-11 所 示 的 斜 橡 机构， 当 上 模 随 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 








则 模具 上 的 滑 块 10 在 弹 筑 7 的 作用 下 复位 。 当 
上 模 下 行 冲压 件 弯 曲 时 ， 斜 棉 1 顺 滑 块 10 斜面 











下 滑 ， 推 动 滑 块 10 向 左 作 水 平方 向 运动 ， 











弹 算 7 压缩 受 力 ， 安 装 在 滑 块 10 上 的 凹 模 或 吓 











模 即 可 使 制品 挤 压 弯曲 成 形 。 
斜 棉 的 尺寸 与 角度 计算 方法 见 表 2-49。 
(十 一 ) 弯曲 工艺 力 的 计算 




















弯曲 模 所 需 弯 曲 工艺 力 是 指 模具 完成 珊 











曲 时 所 需 的 冲压 力 ， 也 称 弯曲 力 。 弯 曲 力 包 括 压 
弯 力 、 校 正 压 弯 力 、 顶 件 力 和 压 料 力 等 。 其 计算 








方法 见 表 2-50。 


一 


品 弯 图 2-11 斜 棉 机 构 


0 











10 一 滑 块 








1 一 斜 杭 2 一 挡 块 ”3 一 键 4、5 一 防 磨 块 
6 一 导 销 7 一 弹簧 8、9 一 凸 、 凹 模 镰 块 
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表 2-49 ”和 斜 棉 的 尺寸 与 角度 计算 





























































































































运动 
一 计 筷 法 
方向 图 示 计算 方 
S=S * tana 
式 中 5 一 一 滑 块 行程 (mm) 
5 一 一 斜 横行 程 ( mm) 
水 Rs 
于 a 一 一 斜 横 滑 块 的 角度 
运 冲模 工作 滑 块 作 水 平 运 动 时 ,党 度 及 行 
动 程 关系 见 下 表 : 
a 30° 40° | 45° | 50° 55° | 60° 
S/S1 10.57710.839| 1 11.19211.42811.732 
A>5mm 
B175 滑 块 斜面 长 度 
sina J 
CB) 人 
式 中 5 一 一 滑 块 行程 (mm) 
5 一 一 斜 横行 程 ( mm) 
a 一 一 斜 杭 与 滑 块 角度 (°) 
B 一 一 冲模 工作 滑 块 倾斜 角度 
滑 块 作 倾斜 方向 运动 时 常用 角度 的 行程 比值 
S/S1 见 下 表 : 
倾 S/S1 比值 与 角度 关系 
斜 > 
10° 14° 20° 26° 30° 
动 a 
45° 0. 8635 10. 8244 0. 780610. 747910. 7321 
50° 1 0. 8425 0. 8065 0. 7645 10. 7435 
3° 1.158 |1.030 1 0. 936310. 9042 
60° 1.348 | 1.204 |1.131 |1.044 1 
65° 1.580 | 1.381 |1.281 |1.1510| 1. 106 
70° 1.874 | 1.598 |1.462 |1.306 | 1.227 
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表 2-50 弯曲 工艺 力 的 计算 
弯曲 力 性 质 图 示 计算 方法 
3 由 弯曲 力 是 指 在 弯曲 的 最 后 阶段 , 制 件 与 凸 模 、 止 模 相 互 吻 
合 后 不 再 受到 冲击 作用 所 受 的 力 : 
对 于 V 形 件 
P, =0. 6KBr*o, /r+t 
对 于 形 件 
自由 弯曲 力 a) P.=0.7KBr?o, /r+t 
(P.) 式 中 P. 一 一 材料 在 冲压 行程 结束 后 自由 弯曲 力 (N) 
t 一 一 弯曲 件 的 料 厚 ( mm) 
8B 一 一 弯曲 件 的 宽度 (mm) 
0 一 一 材料 的 抗 拉 强度 ( MPa) 
一 一 弯曲 件 的 内 弯曲 半径 (mm) 
KK 一 一 安全 系数 ,一 般 取 1.3 
b) 
校正 弯曲 力 是 指 在 弯曲 的 终了 阶段 , 制 件 与 凸凹 模 吻 合 后 继 
续 受 到 冲击 ,对 弯曲 件 的 圆 角 及 直 边 进行 校正 所 需 的 力 。 其 计算 
» 方法 是 
P; =Fg 
式 中 Pj 一 一 校正 弯曲 力 (N) 
一 一 校正 的 投影 面积 ( mm? ) 
0 gq 一 一 单位 校正 力 ( N/mm? ) ,其 值 见 下 表 : 
校正 弯曲 力 单位 校正 力 g 值 ( N/mm?) 
(P,)) de 材料 厚度 i/mm 
材料 <1 1~3 3 ~6 6~10 
铝 15 ~20 | 20~30 | 30~40 | 40 ~50 
黄 铜 20~30 | 30~40 | 40~60 | 60~80 
10 .20 钢 30~40 | 40~60 | 60~80 | 80~100 
日 25 ,45 钢 40~50 | 50~70 | 70~100 |100~120 
TB, 钛 合金 160 ~180 180 ~210 
TB, 钛 合金 180 ~200 200 ~260 
顶 件 力 和 压 料 力 是 指 在 弯曲 时 ,为 使 制 件 底 部 平整 ,而 需 使 顶板 
将 零件 压 住所 需 的 力 ,其 力 的 大 小 可 近似 取 弯 的 30% ~ 
顶 件 力 或 J I 力 ,其 力 的 大 小 可 近似 取 自 由 弯曲 力 的 
压 料 力 Q=(0.3 ~0.8)P. 
(0) 式 中 “0 一 项 件 力 或 压 料 力 (N) 
P 一 一 自由 弯曲 力 (N) 
自由 弯曲 时 总 压 弯 力 : 
| P=P.+0 
总 压 弯 力 ee 
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(十 二 ) 弯曲 模 设计 要 点 
弯曲 模 设 计 大 致 与 冲 裁 模 相同 ， 其 设计 程序 一 般 是 : 弯曲 件 工艺 性 审核 一 确定 弯曲 

工艺 方案 及 弯曲 工序 安排 一 坯料 展开 及 工艺 计算 一 选择 及 确定 弯曲 模 结 构 形 式 一 设计 工 
作 零 件 凸 、 四 模 一 确定 定位 方式 及 出 件 方法 一 计算 弯曲 力 及 选择 弯曲 设备 一 绘制 总 装配 
图 及 零件 图 一 审 校 设计 图 的 正确 性 。 其 设计 要 点 是 : 

1. 合理 选择 弯曲 模 结构 形式 

1) 弯曲 模 结 构 与 冲 裁 模 不 同 ， 其 结构 形式 应 根据 弯曲 件 的 弯曲 形状 来 确定 。 弯 遇 
模 的 结构 形式 很 多 ， 按 其 弯曲 方向 分 为 垂直 方向 弯曲 模 、 水 平方 向 弯曲 模 和 螺旋 弯曲 模 
三 种 类 型 。 在 设计 时 ， 究 竞 考虑 采用 哪 种 弯曲 模 结 构 ， 要 根据 工件 的 形状 和 尺寸 精度 及 
质量 要 求 来 决定 。 因 此 ， 在 设计 前 ， 应 首先 对 工件 进行 分 析 ， 找 出 几 种 方案 进行 分 析 比 
较 。 然 后 择优 选取 既 经 济 又 简单 的 结构 形式 。 

2) 在 进行 模具 结构 设计 时 ， 应 尽量 防止 出 现 材 料 局 部 较 明 显 的 变 薄 或 划 伤 。 尤 其 
是 多 角 同 时 弯曲 时 ， 则 在 模具 结构 上 要 力求 使 多 角 弯 曲 不 在 同时 进行 ， 要 在 弯曲 时 有 一 
定 的 时 间 差 。 

3) 在 结构 设计 时 ， 为 防止 弯曲 过 程 中 工件 的 变形 ， 应 保证 弯曲 到 下 止 点 时 ,模具 
结构 有 校正 弯曲 的 效果 。 

4) 模具 结构 设计 ， 一 定 要 考虑 材料 的 回 弹 引起 弯曲 质量 及 精度 降低 的 预防 措施 。 

5) 对 于 复杂 形状 的 弯曲 件 需 多 方向 进行 弯曲 时 ， 应 把 弯曲 动作 分 解 ， 并 在 模具 结 
构 设 计时 ， 选 择 合 适 的 机 构 来 实现 分 解 的 弯曲 动作 。 

6) 在 设计 Z 形 件 弯 曲 模 时 ， 应 尽量 设计 成 一 次 压 弯 成 形 的 模具 结构 。 

7) 在 选择 确定 弯曲 模 结 构 时 ， 要 充分 考虑 模具 应 具有 足够 的 自身 刚性 。 在 设计 时 

要 尽量 增强 模具 有 关 零 件 的 强度 ， 以 合理 的 模具 结构 保证 工件 变形 ， 是 提高 模具 耐用 度 
的 重要 环节 。 

2. 合理 安排 弯曲 工序 

1) 对 于 形状 简单 的 弯曲 件 如 V 形 、U 形 、Z 形 和 八 形 等 制品 零件 ， 应 采用 一 次 完 
全 成 形 。 对 于 形状 复杂 的 弯曲 件 ， 也 应 尽量 减少 成 形 次 数 ， 以 减少 模具 数量 ， 降 低 成 
本 。 

2) 对 于 批量 大 且 尺 寸 较 小 的 弯曲 件 ， 为 使 操作 方便 、 定 位 准确 和 提高 劳动 生产 
率 ， 应 尽 可 能 采用 连续 模 或 复合 模 冲 压 工序 。 

3) 需 进 行 多 次 弯曲 的 制品 零件 ， 弯 曲 次 序 一 般 是 先 弯 两 端 、 后 弯 中 间 部 位 。 前 次 
曲 应 考虑 后 次 弯曲 的 可 靠 定 位 ， 后 次 弯曲 不 能 影响 到 前 次 弯曲 成 形 的 形状 。 

4) 应 充分 分 析 冲 压 件 的 尺寸 和 形状 工艺 性 特点 ， 然 后 确定 弯曲 工序 的 顺序 。 如 对 
有 和 孔 或 有 切口 的 冲压 件 ， 要 注意 由 于 弯曲 的 作用 容易 引起 变形 或 出 现 的 尺寸 误差 。 在 安 
排 工 艺 顺 序 时 ， 最 好 在 弯曲 之 后 再 冲 孔 或 切口 。 

3. 仔细 地 进行 工艺 计算 

1) 按 要 求 计算 出 弯曲 件 的 毛坯 展开 长 度 及 形状 ， 并 以 此 计算 毛坯 的 长 度 在 已 设计 
好 的 弯曲 模 上 作 试 弯曲 ， 然 后 经 过 修正 ， 将 毛坯 的 尺寸 最 后 确定 下 来 。 即 先进 行 弯曲 模 
的 设计 制造 ， 最 后 再 设计 坯料 落 料 模 的 精确 尺寸 。 
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2) 制造 毛坯 时 ， 应 尽量 使 后 续 弯 曲 工序 的 弯曲 线 与 材料 的 轧 制 方向 成 一 定 的 夹 
角 。 对 于 需 多 次 壹 曲 的 零件 ， 一 般 应 选用 冲压 行程 方向 作为 零件 的 守 曲 方 疗 。 

3) 要 正确 计算 弯曲 力 大 小 ， 并 在 选择 弯曲 设备 时 ， 要 尽量 选取 比 弯曲 力 稍 大 的 压 
力 设 备 进 行 弯 曲 。 

4. 合理 确定 加 、 四 模 结构 及 尺寸 

1) 弯曲 模 的 止 模 圆 角 半 径 各 方向 要 一 致 ， 和 否则 在 弯曲 时 ， 坯 料 易 产 生 滑 动 ， 使 制 
品 偏 移 而 影响 弯曲 精度 和 尺寸 。 并 且 在 设计 弯曲 模 时 ， 弯 曲 圆 角 半径 要 选 得 合适 ,不 宜 
过 大 或 过 小 。 若 圆 角 半 径 太 小 ， 易 使 制品 产生 局 部 变形 或 变 蒲 ， 影 响 制品 质量 和 表面 粗 
糙 度 。 

2) 要 合理 的 确定 凸 、 凹 模 工作 部 位 尺寸 及 精度 、 表 面 粗糙 度 等 级 和 硬度 。 同 时 ， 
要 合理 选择 确定 间隙 。 在 设计 时 ， 要 考虑 材料 回 弹 对 弯曲 质量 的 影响 ， 其 凸 模 工 作 部 位 
要 采取 防止 回 弹 的 措施 ， 如 带 有 一 定 的 斜 度 ， 以 对 回 弹 给 以 必要 的 补偿 ,保证 弯曲 质 
里 o 

5. 弯曲 坯 件 要 有 可 靠 的 定位 

1) 在 设计 弯曲 模 时 ， 应 对 坯料 设 有 弹性 压 料 装置 ， 即 在 坏 件 弯曲 时 应 使 其 处 于 弹 
性 压 紧 状态 ， 然 后 再 进行 弯曲 ， 以 防 坯 件 受 力 偏 移 而 影响 弯曲 质量 ， 如 图 2-12 所 示 。 

2) 弯曲 坯 件 必须 有 准确 定位 ， 尽 可 能 使 坯 件 水 平 放 置 ， 并 采用 内 了 筷 定位 (图 2- 
13)， 若 制 件 上 无 孔 ， 应 考虑 采用 工艺 孔 定位 。 
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图 2-12 ”弯曲 件 偏 移 的 预防 图 2-13 ”以 制品 内 和 孔 定 位 
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3) 当 工 艺 上 要 求 需 多 道 工 序 弯曲 时 ， 在 设计 模具 时 ， 最 好 选用 同一 定位 基准 。 

6. 要 有 良好 的 冲压 件 取出 装置 

弯曲 模具 要 设计 有 良好 的 取 件 及 利 退 件 装 置 ， 伸 件 要 迅速 、 安 人 全、 方便 。 一 般 采 用 
顶 出 装卸 件 ， 但 要 设计 得 动作 灵活 、 可 靠 。 


四 、 拉 深 模 设 计 技 术 基 础 


拉 深 模 是 指 将 冲 裁 或 剪裁 后 的 平板 坯料 ， 在 压力 机 的 压力 作用 下 ， 通 过 其 凸 模 与 叫 
模 作 用 变 成 开口 空心 零件 的 一 种 冲压 加 工 模 具 ， 又 称 拉 延 模 或 压延 模 。 
拉 深 模 是 冲压 生产 中 应 用 最 为 广泛 的 一 种 高 效率 加 工 模具 。 它 主要 用 来 压制 圆 简 
形 、 圆 锥 形 、 球 形 及 和 矩 、 方 形 盒 等 零件 制品 。 所 以 ， 根 据 拉 深 零 件 形状 不 同 ， 主 要 分 直 
壁 圆 简 形 拉 深 模 ， 和 矩形 使 零 件 拉 深 模 ， 曲 面 旋转 体 ， 如 球形 、 锥 形 拉 深 模 以 及 大 型 非 旋 
转 体 曲面 拉 深 模 ， 如 汽车 覆盖 件 拉 深 模 等 。 由 于 制品 的 拉 深 高 度 不 同 ， 又 分 为 首次 拉 深 
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模 以 及 以 后 各 次 拉 深 模 。 按 冲模 的 复杂 程度 又 分 为 单 工序 拉 深 模 及 复合 连续 拉 深 模 。 按 
有 无 压 边 装置 ， 又 分 为 无 压 边 装置 及 有 压 边 装置 的 拉 深 模 。 按 使 用 压力 设备 不 同 又 分 为 
单 动 或 双 动 拉 深 模 等 多 种 类 型 结构 拉 深 模 。 

(一 ) 拉 深 模 工 作 过 程 及 拉 深 工艺 参数 计算 

1. 拉 深 模 成 形制 品 零件 工艺 过 程 

拉 深 模 成 形制 品 零件 工艺 过 程 如 图 2-14 所 示 。 即 坯料 在 拉 深 时 ， 首 先 将 其 平板 还 
料 4 放 在 四 模 3 上 并 定好 位 置 。 待 压力 机 滑 块 带 凸 模 1 下 
降 时 ， 平 板 坏 料 4 同时 受 呈 模压 力 与 压 边 圈 2 的 压力 作 
用 ， 这 使 坏 料 进入 四 模 3 洞口 ， 最 后 随 西 模 不 断 下 降 , 即 2 
将 坯料 在 四 模 洞口 内 拉 深 成 所 要 求 的 开口 空心 状 零 件 。 竺 
年 模 随 压 力 机 滑 抉 回升 时 ， 在 印 料 机 构 作用 下 ， 拉 深 好 的 3 
制品 零件 即 脱离 凸 模 ， 而 完成 整个 制品 拉 深 过 程 。 在 拉 深 
时 ， 压 边 轿 2 始终 将 坯料 压 紧 ， 以 使 其 不 发 生 偏 移 及 失 稳 
变形 ， 从 而 保证 了 制 件 的 质量 。 

在 拉 深 过 程 中 ， 由 于 四 模 3 洞口 小 于 坯料 直径 ， 因 
此 ， 坯 料 的 一 部 分 产生 塑性 流动 而 转移 。 这 部 分 材料 除 一 
部 分 增加 了 制 件 高 度 外 ， 另 一 部 分 则 增加 了 简 壁 的 厚度 。 We 
由 此 看 来 ， 整 个 拉 深 过 程 即 是 由 于 坏 料 受 力 所 引 起 的 金属 2 
内 部 互相 作用 ， 使 金属 每 一 个 微小 单元 之 间 都 产生 内 应 。 4 平板 和 和 5 制品 委 伯 
力 。 板 料 即 在 内 应 力作 用 下 ， 发 生 应 力 改变 而 使 材料 产生 
塑性 变形 ， 使 得 板 料 不 断 地 被 下 降 的 凸 模 拉 人 四 模 洞口 内 ， 最 后 形成 所 要 求 的 与 西 、 四 
模 形状 相应 的 开口 空心 零件 。 

2. 拉 深 工艺 参数 计算 

拉 深 工艺 参数 包括 拉 深 系数 〔m) 、 拉 深 相对 厚度 、 相 对 拉 深 高 度 等 。 这 些 工艺 参 
数 对 拉 深 工 艺 影响 很 大 。 设 计 拉 深 模 时 ， 计 算 、 确 定 这 些 拉 深 参数 ， 对 拉 深 次 数 的 确定 
以 及 拉 深 变形 程度 、 拉 深 模 结构 的 选择 、 各 道 拉 深 工序 坯料 尺寸 大 小 都 有 直接 关系 。 其 
参数 的 意义 及 计算 方法 参见 表 2.51。 

表 2-51 拉 深 工艺 参数 的 计算 方法 
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( 续 ) 
序号 | 拉 深 参数 定义 及 计算 方法 对 拉 深 工艺 的 影响 
拉 深 过 程 的 变形 特点 是 从 坯料 大 的 断面 积 变 成 小 断 
积 的 简 形 零件 。 所 谓 拉 深 系 数 , 即 每 次 拉 深 后 的 断面 积 呈 
拉 深 前 的 断面 积 的 比值 , 即 拉 深 系数 m 是 拉 深 主要 工艺 参 
m= P/F, 数 ; 
式 中 mm 一 拉 深 系数 1. 在 工艺 计算 中 ,只 要 计算 出 
,一 拉 深 后 的 断面 积 (mm? ) mm 值 , 即 可 计算 出 各 道 工 序 中 的 
1 一 朱 深 前 的 断面 积 (mm ) a 
1 拉 深 系数 对 于 圆 简 形 件 ,其 拉 深 系数 为 2 m 信 大 小 家 克 了 拉 深 过 程 中 
(m) Soe 变形 程度 的 大 小 。m 越 小 , 表明 
m= Qn/ dn-1 
. CR 拉 深 前 后 直径 (面积 ) 差别 越 大 ， 
m 网 从 形 拉 闪 系 
人 。 Re 即 该 工序 的 变形 程度 也 越 大 
0 3. 拉 深 系数 m 值 不 能 太 小 ,应 
Ga i 有 一定 的 限度 。 拉 深 系 数 的 界 
首次 拉 深 :m=di/d 限 , 称 极限 拉 深 系数 
式 中 4 一 一 坯料 直径 (mm) 
di 一 第 一 次 拉 深 后 直径 (mmm) 
材料 的 拉 深 程度 是 指 坯料 拉 深 前 直径 与 拉 深 后 直径 的 
i 材料 的 拉 深 程度 标志 着 材料 的 
材料 的 拉 sd 变形 程度 大 小 。 其 天 值 越 大 , 则 
VR 三 示 [让 形 租 座机 s 
和 式 中 kK 一 材料 的 拉 深 程度 ata 
小 则 受 形 程度 越 小 , 拉 闪 难 
A 4 一 一 材料 拉 深 前 直径 (nm) a 立 深 
ee 度 也 越 大 
由 一 材料 拉 深 后 直径 (mm) 
材料 的 变 薄 系数 是 指 拉 深 前 后 材料 厚度 之 比 , 即 
i 在 拉 深 过 程 中 ,分 变 薄 拉 深 和 
变 薄 系数 区 K 恋 薄 拉 深 拉 深 形式 
3 变 薄 系数 式 中 和 材料 的 变 薄 系数 不 变 薄 拉 深 丙种 拉 深 形式 ,可 根 
(Cm,) a 据 制品 要 求 采用 不 同 的 模具 结构 
it 前 拉 深 前 材料 厚度 (mm) ds 
上 拉 深 
中 一 一 拉 深 后 材料 厚度 ( mm] 
相对 拉 深 高 度 系 指 拉 深 高 度 与 拉 深 后 的 直径 之 比值 , 即 
a = 拉 深 相对 高 度 直 接 标志 着 变形 
相对 拉 深 | 、 a a 
4 | 高度 (如 ) | 式 中 一 相对 拉 深 高 度 程度 的 大 小 ,是 确定 拉 深 次 数 的 
> 有 一 一 总 拉 深 高 度 (mm) 依据 
d 一 一 拉 深 后 零件 直径 (mm) 
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( 续 ) 
序号 | 拉 深 参数 定义 及 计算 方法 对 拉 深 工艺 的 影响 
材料 的 相对 厚度 是 指 材料 厚度 与 拉 深 前 的 坯料 直径 之 
比 , 即 
第 一 次 拉 深 时 
0 材料 的 相对 厚度 是 拉 深 变 形 的 
材料 的 相 | 第 7 次 拉 深 时 主要 工艺 参数 之 一 , 如 对 各 种 形 
5 | 对 厚度 t=t/d, 1 x100 状 拉 深 件 的 工艺 计算 ,都 少不了 
(1) | 式 中 一 材料 厚度 (mm) 材料 的 相对 厚度 值 , 它 是 决定 拉 
do 一 一 拉 深 前 的 坯料 直径 (mm) 深 系数 和 拉 深 次 数 的 重要 参数 
d,_1 一 倒数 第 二 次 拉 深 时 的 坯 件 直径 ( mm) 
/一 最 后 一 次 拉 深 时 材料 的 相对 厚度 
1 一 一 首次 拉 深 时 材料 的 相对 厚度 























(二 ) 普通 拉 深 模 结构 形式 
普通 拉 深 模 包 括 无 凸 缘 圆 简 形 零件 拉 深 模 ， 带 凸 缘 圆 简 形 零件 拉 座 模 及 矩形 盒 零件 
拉 深 模 。 其 结构 见 表 2-52 。 




















表 2-52 拉 深 模 典 型 结构 形式 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 

















1. 模具 由 凸 模 3 和 站 模 5 组 成 。 
模具 在 工作 时 ,将 平板 坯料 放 在 定 
位 板 4 内 定位 。 待 凸 模 随 压力 机 滑 




































































块 下 降 时 将 坯料 压 和 四 模 5 洞口 内 
使 制 件 成 形 。 凸 模 回 升 时 成 形 的 币 

无 品 在 凹 模 孔 内 落下 

2 冲模 洞口 上 部 可 设计 成 区 

1 形 圆锥 形 ( 锥 角 90°) 或 椭圆 形 以 























和 | 无 压 边 装置 
月 | 首次 拉 深 模 
零 | (下 出 件 ) 
件 











便于 材料 变形 
3. 为 预防 材料 变形 时 起 争 , 模 具 
应 选择 能 使 板 料 轻微 变形 的 间 队 为 


















































i 好 。 四 模 直 壁 高 度 工 不 宜 过 高 ,一 
深 般 为 0 ~13mm 
模 4 在 拉 深 时 坏 件 一 直 应 压 到 退 

















1 一 模 柄 2 一 下 模板 3 一 凸 模 4 一 定位 板 料 器 6 以 下 ,以 便于 冲模 回升 时 , 借 

5 一 冲模 6 一 退 料 器 7 一 弹簧 助 退 料 器 作用 将 制品 从 凸 模 上 刊 
下 。 在 拉 深 大 中 型 制 件 时 , 凸 模 应 
开设 通气 孔 ,以 便 排 气 ,通气 孔 一 般 
为 $3 ~ 5mm 





























。86 . 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 



















































































( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 
模具 由 凸 模 2 及 叫 模 4 组 成 ,并 
有 项 件 器 8 作为 印 件 机 构 , 即 制品 
在 凸 ,四 模 作用 下 成 形 后 , 待 丁 模 回 
= 边 装置 尼 
WA 升 时 ,制品 在 项 件 器 8 作用 下 ,将 其 
弹出 四 模 
出 件 本 
站 模具 由 于 无 压 边 装置 , 故 制 件 边 


js 人 
NAN 


攻 到 2 


1 一 上 模 座 ”2 一 凸 模 3 一 定位 板 4 一 四 模 
5 一 下 模 座 ” 6 一 通气 孔 7 一 弹簧 
8 一 顶 件 器 “9 10 .11 一 螺钉 

















缘 易 失 稳 ,起 镇 或 裂纹 , 故 只 适 于 拉 
深浅 盒 或 简 形 件 











带 压 边 装 置 的 


首次 拉 深 模 





ET 












































1 
14 
和 
13 
3 
NAN 4 
12 5 
10 
6 
; 中 7 
| fh 
人 RS 
NEJN 
\ WRN 
1 一 模 柄 ”2 一 上 模板 3 一 上 热 板 4 一 凸 模 
5 一 压 簧 6 一 压 边 圈 7 一 定位 板 8 一 止 模 
9 一 下 模板 ”10 一 缓冲 螺钉 11 14 一 内 六 角 螺 钉 











12 一 出 模 固定 板 13 一 圆柱 销 





1. 模具 的 上 模 部 分 安装 有 压 边 
圈 6. 压 簧 5 和 缓冲 螺钉 10。 在 拉 
深 时 , 压 边 圈 将 坯料 始终 压 紧 在 目 
模 8 上 ,以 防 制品 起 皱 ,保证 了 拉 深 


质量 








还 


























2. 模具 结构 简单 , 适 于 拉 深 浅 合 
形 零件 制品 
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《多 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 














沪 鹤 话 诬 发 国 党 件 周 





t 


溢 


1 
2 
3 
RHAS 
每 
图 a 为 无 压 边 装置 二 次 及 以 后 各 


a) 无 压 边 装置 的 二 次 以 后 拉 深 模 次 拉 深 模 结 构 。 拉 深 时 将 首次 拉 深 

1 一 模 柄 “2 一 上 模板 3 一 凸 模 4 一 凹 模 后 的 坯 件 直接 放 在 四 模 中 ,并 以 其 
5 一 下 模板 定位 进行 拉 深 。 拉 深 后 的 制 件 直接 

器 模 口 ， J 精度 不 

一 次 及 一 次 从 四 模 口 滑 下 , 它 主要 用 于 精度 不 


a ” 高 的 制品 拉 深 
(i 图 b 为 带 压 边 装置 的 一 次 及 二 次 
6 1 以 后 各 次 拉 深 模 。 凸 模 2 . 压 边 图 3 
3 装 在 下 模 上 而 止 模 1 装 在 上 模 上 ， 


它 主要 适用 于 拉 深 精度 较 高 的 中 小 
3 型 制 件 
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MIN ATR 
by 2 | 
2 2 A : 

| | NY 












b) 带 压 边 装置 的 二 次 以 后 拉 深 模 
1 一 凹 模 ”2 一 凸 模 ”3 一 压 边 圈 4 一 下 模板 
5 一 弹 压 器 ”6 一 项 件 板 7 一 打 料 杆 
8 一 凸 模 固 定 板 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 
制 件 图 
图 示 为 一 带 凸 缘 圆 简 形 零件 无 压 
边 装置 的 反 向 拉 深 模 结构 。 即 将 制 
本 件 按 前 工序 相反 方向 进行 拉 深 ,把 
四 制 件 的 内 壁 外 翻 成 形 
缘 模具 由 导 柱 8 和 导 套 7 导向 ,在 
加 。 工作 时 , 先 将 半成品 置 于 四 模 2 孔 
硬 es 内 定位 ,再 由 凸凹 模 3 将 坏 件 压 紧 
区 全 作 s 然后 凸 模 1 进入 凸 四 模 3 内 ,即将 
中 5 7 坏 件 反 向 拉 深 成 形 。 成 形 后 的 制品 
拉 2 由 打 料 杆 5 、 推 板 4 从 凸 模 3 中 推出 
，。 反 拉 深 是 把 坯 件 内 壁 外 翻 , 毛坯 
喘 















S 
b 
y 


i 















\ 






、\ 

















b) 模具 结构 








1 一 凸 模 2 一 冲模 3 
5 一 打 料 杆 6 一 上 模板 
9 一 凸 模 固定 板 





凸凹 模 4 一 推 板 
7 一 导 套 ”8 一 导 柱 


10 一 缓冲 器 ”11 一 下 模板 














与 凹 模 接 触 面 较 大 ,材料 流动 阻力 
也 大 , 故 一 般 不 用 压 边 圈 从 而 减 化 
了 模具 结构 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 


























图 示 为 带 有 弹性 压 边 装置 的 带 凸 
缘 简 形 零 件 正 向 拉 深 模 结 构 。 其 凹 

模 2 固定 在 下 模 座 1 上 , 压 边 圈 3 
8 装 在 上 模 上 并 通过 弹性 橡皮 4 作 弹 
性 压 边 。 凸 模 8 固定 在 上 模 上 。 工 
9 作 时 ,将 坯料 放 在 凹 模 2 及 压 边 圈 
3 之 间 , 当 凸 模 8 在 压力 机 滑 块 作 
用 下 下 行 时 将 坯料 压 和 人 凹 模 2 中 进 
行 拉 深 变形 。 当 凸 模 回升 时 ,制品 
在 缓冲 器 顶 杆 9 的 作用 下 ,将 制品 






























N 





NY 





























正 向 拉 深 模 个 NN 


SS 
人 


N 





































































中 推出 模 外 
1 一 下 模 座 ”2 一 目 模 3 一 压 边 圈 4 一 橡皮 模具 为 一 次 成 形 正 向 拉 深 模 、 适 
5 一 上 模 座 ”6 一 模 柄 “7 一 凸 模 固 定 板 8 一 凸 模 用 于 简单 的 浅 盒 形 各 类 零件 拉 深 





9 一 缓冲 器 项 杆 





闭 弱 竺 丫 误 腔 或 商 





Th 





TN 





-AD nn LUD 


| 


图 示 为 一 拉 深 不 带 凸 缘 的 矩形 盒 
零件 反 向 拉 深 模 。 在 拉 深 前 , 首先 
将 坯料 放 在 定位 板 6 内 定位 , 当 上 




















无 凸 缘 和 矩形 10 模 下 降 时 ,四 模 4 压 坏 料 与 压 料 板 
盒 零 件 反 向 一 起 下 降 , 此 时 ,坯料 压 和 四 模 4 及 
拉 深 模 凸 模 8 间 际 进行 拉 深 成 形 。 待 上 模 





回升 时 , 顶 杆 11 在 缓冲 机 构 (12 ~ 
16 部 件 组 成 ) 作 用 下 推动 推 板 5 将 
制品 推出 





















































1 一 模 柄 “2 一 压 答 ”3 一 推 杆 “4 一 凹 模 ”5 一 推 板 
6 一 定位 板 7 一 压 料 板 8 一 凸 模 ”9 一 凸 模 固 定 板 
10 一 下 模 座 ”11 一 项 杆 12 ~ 16 一 缓冲 机 构 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 
图 示 为 盒 形 件 二 次 及 二 次 以 后 各 
次 拉 深 模 。 模 具 在 工作 时 ,将 坏 件 
盒 放 在 压 边 圈 9 上 , 待 上 模 下 降 时 
盒 形 件 二 次 
ne 推 板 2 斥 住 坯料 , 叫 模 框 4 压 螺栓 
et 6\ 压 边 圈 9 及 坯料 一 起 下 降 , 对 坏 
ee 件 进行 拉 深 。 待 上 模 回升 时 , 顶 杆 
10 把 定位 器 上 顶 到 原 位 ,使 制品 脱 
FT [Ni 离 凸 模 7 ,由 推 杆 1, 推 板 2 推出 
和 拖 NS 
形 IN 
雪 1 一 推 杆 2 一 推 板 3 一 垫 板 4 一 凹 模 框 ”5 一 凹 模 
， 6 一 螺 柱 7 一 凸 模 ”8 一 螺母 ”9 一 压 边 圈 10 一 顶 杆 
拉 
深 
模 
R4 
图 示 为 一 带 凸 缘 矩 形 盒 零件 反 向 
| "mn 拉 深 模 。 在 拉 深 时 ,首先 将 坏 料 放 
S| 在 凸 模 6 及 压 料 板 5 之 间 , 并 由 定 
带 凸 缘 矩 形 位 销 7 定位 。 当 上 模 下 降 时 , 凹 模 
盒 零件 拉 = | 4 压板 料 与 压 料 板 5 一 起 下 降 并 进 
深 模 | | 入 凸凹 模 组 成 的 间隙 间 进 行 拉 深 
64 成 形 , 待 上 模 回升 时 , 顶 杆 10 在 下 
| 模 底 缓冲 器 (图 未 表示 ) 作用 下 推 
Ee 动 推 板 3 将 制品 印 出 
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( 续 ) 


结构 形式 图 示 


结构 特征 及 工作 过 程 








带 凸 缘 矩 形 
Sg 
盒 零件 拉 NN 
深 模 TA 


~ 


洲 薄 这 祥 久 有 辽 让 辣 




















示 为 一 带 凸 缘 矩 形 念 零件 反 向 
拉 深 模 。 在 拉 深 时 ,首先 将 坯料 放 

模 6 及 压 料 板 5 之 间 , 并 由 定 
位 销 7 定位 。 当 上 模 下 降 时 ,四 模 
压 料 板 5 一起 下 降 并 进 






































成 的 间 际 间 进 行 拉 深 
形 , 待 上 模 回升 时 , 顶 杆 10 在 下 
(图 未 表示 ) 作 用 下 推 
制品 印 出 

















1 一 上 模 座 ”2 一 推 杆 “3 一 推 板 “4 一 凹 模 ”5 一 压 料 板 











(三 ) 拉 深 件 工艺 性 审核 


拉 深 件 的 工艺 性 对 拉 深 模 的 设计 有 很 
动 生产 率 和 产品 质量 ， 降 低 成 本 ， 简 化 模具 设计 和 





6 一 凸 模 7 一 定位 销 ”8 一 弹簧 ”9 一 下 模 膨 



































响 。 为 了 提高 拉 深 时 的 变形 程度 ， 提 高 劳 
制造 难度 ， 其 拉 深 件 必须 要 具有 能 适 








应 拉 深 的 工艺 性 。 故 在 设计 拉 深 模 前 ， 必 须要 对 所 要 拉 深 的 制品 零件 进行 工艺 性 审核 ， 


对 不 符合 拉 深 工艺 性 的 零件 及 部 位 ， 应 向 入 
用 情况 下 ， 尽 量 使 其 符合 拉 深 工艺 的 工艺 性 。 其 中 
表 2-$3 ” 拉 深 件 工 艺 性 审核 





序号 审核 项 目 网 示 


























制 件 使 用 部 门 提出 改进 意见 ， 在 不 影响 制 件 使 
核 要 点 参见 表 2-53。 





= 


拉 深 件 形状 











拉 深 件 的 形状 应 尽量 简单 对 称 





于 用 要 求情 况 下 形状 应 

















不 完全 对 称 的 拉 深 件 ， 
应 预先 考虑 到 对 称 拉 深 ,而 后 切 开 如 




















形状 复杂 ,可 采用 拉 深 
思 开 再 烛 接 的 方法 成 形 
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审核 项 目 











拉 深 件 尺寸 





| 拉 深 件 各 部 分 尺寸 比例 要 适中 
转 是 拉 深 件 应 尽量 一 次 成 形 

无 凸 缘 圆 简 形 件 ,用 一 次 拉 深 成 形 
条 件 是 
H<(0.5~0.7)d (1>0.5mm 时 ) 
H<(0.45 ~0.5)d (1<0.5mm 时) 











































































































0 炬 形 鲍 零件 : 
H<(0.6~0.7)B 
式 中 一 一 零件 高 度 (mm) 
d 一 一 圆 简直 径 (mmy) 
8 一 一 和 矩形 件 短 边 宽度 (mm) 
拉 深 件 的 底部 与 直 壁 间 的 圆 角 应 满 
足 Rn > 履 凸 缘 与 直 壁 间 内 圆 角 应 满 
E 足 Rm 三 21, 如 图 a 所 示 , 一 般 Rn 宇 (3 
3 i ~5)t,Rm 宇 (4~8)t(t 一 材料 厚度 ) 








最 为 理想 ;而 矩形 盒 件 (图 b)m = (3 
~5)im = (5 ~10)t,rs 宇 1/5H 为 合 
适 , 若 小 于 此 数值 ,要 增设 整形 工序 














b) 
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( 续 ) 
序号 审核 项 目 图 示 要 求 
带 凸 缘 的 拉 深 件 凸 缘 直 径 Du 应 满 
ew 足下 式 :Du >d+12io 同时 凸 缘 不 能 过 
拉 深 件 的 、 

4 中 缘 宽 或 过 窄 ,一 般 应 满足 :d +251 > Do > 
d+12t(d 一 简直 径 ) , 且 冲 件 凸 缘 的 外 
轮廓 应 与 拉 深 部 位 的 轮廓 相似 

1. 拉 深 件 应 明确 标注 内 形 尺寸 或 
拉 深 件 尺寸 外 形 尺 寸 , 不 能 同时 标注 
5 | 精度 及 尺寸 一 2. 拉 深 件 精度 ; 圆 简 形 件 不 能 超过 
标注 IT8 级 ;而 拉 深 件 上 孔 的 位 置 要 合理 布 
置 
HIN AN 
a 3 E 1. 孔 位 应 设 在 与 主要 结构 面 ( 凸 缘 
面 ) 同 一 平面 上 ,或 使 孔 垂直 于 该 平 
a) 面 ,以 便 冲 孔 与 修 边 同时 在 一 道 工序 
拉 深 件 上 和 孔 剖 完成 ,如 图 a 所 示 
的 位 置 2. 拉 深 件 侧 壁 上 的 冲 孔 与 底 边 或 
凸 缘 边 要 有 一 定 距 离 , 如 图 b 所 示 , 划 
值 应 为 h >2d +t, 否 则 不 能 同时 冲 出 
只 能 外 前 
b) 
A 一 不 好 ”B 一 较 好 ”C 一 好 














(四 ) 拉 深 件 坯料 尺寸 的 计算 

在 设计 拉 深 模 时 ， 应 首先 对 制品 进行 坯料 展开 计算 ， 方 能 确定 坯料 的 形状 与 大 小 ， 
进行 下 料 或 坯料 落 料 模 的 设计 。 

1. 确定 坯料 尺寸 的 原则 

1) 在 不 变 薄 拉 深 中 ， 拉 深 前 的 坯料 表面 积 Sw 应 与 拉 深 后 制品 表面 积 Sy 相等 。 
此 ， 在 计算 制品 坯料 尺寸 时 ， 应 按 54. = 54 的 原则 计算 。 

2) 拉 深 前 后 材料 密度 不 变 ， 故 拉 深 前 的 坯料 重量 与 体积 ， 应 按 拉 深 后 制品 的 重量 
和 体积 相等 的 原则 确定 。 

3) 坯料 的 形状 一 般 与 制品 零件 断面 形状 近似 ,但 方形 及 矩形 盒 零 件 毛 坯 形状 ， 一 
般 为 圆 形 或 椭圆 形 。 
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4) 坯料 的 周边 必须 制 成 光滑 的 曲线 过 渡 ， 整 个 曲线 应 无 急剧 的 转折 。 

5) 在 确定 坯料 形状 和 尺寸 之 前 ， 还 应 考虑 到 板 料 的 纤维 方向 ， 以 及 由 于 拉 深 后 顶 
端 不 齐 需 进行 修 边 等 现象 。 故 在 坯料 按 制品 形状 及 尺寸 确定 后 ， 还 应 在 高 度 方向 上 加 一 
定 的 修 边 余 量 Ah 值 ， 以 便 在 修 边 后 能 得 到 合格 的 零件 制品 。 

2. 坯料 的 计算 方法 

(1) 无 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 

无 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 坯料 计算 方法 见 表 2-54。 

表 2-54 无 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 坯 料 计算 
项 目 图 示 计算 方法 

















零件 总 面积 : 













































































驴 件 = SI 十 9 十 93 
根据 面积 相等 原则 : 
5 件 = 3 未 
经 换算 整理 后 : 
Du = Vdi +2ndir+4dyh +8r 
计算 公式 式 中 Dwt 一 一 坯料 展开 直径 (mm) 
di 一 位 底 两 贺 角 中 心间 距离 ( mm) 
d; 一 一 制品 直径 (mm) , 当 1<1mm 时 按 制品 的 内 径 
SC 或 外 径 计 算 ; 当 料 厚 上 > lmm 时 , 则 按 厚度 中 心 
~ 计算 
b) 有 h 科 深 高 度 (mm) ,hh = (五 ~r) + Ah( Ah 为 修 边 
余 量 ) 
| r 一 一 简 底 圆 角 半径 
c) 
修 边 余 量 按 下 表 选 取 





无 凸 缘 拉 深 件 修 边 余 量 Ap 













































(单位 : mm ) 
制品 相对 高 度 Hd 
4 制品 
S| 所 高 座 甩 |-0.8|>0.8~1.6|>1.6~2.5>2.5~4 
i zp SS 修 边 余 量 数值 Ah 
医 沪 会 量 hh 同 好 
修 边 余 量 i 多 休 s 10 1.0 1.2 本 2 
( Ah) 确 定 用 - i Wy 20 1.2 1.6 2 2.5 
的 50 2 2.5 3.3 4 
了 100 3 3.8 5 6 
150 4 5 6.5 8 
200 5 6.3 8 10 
250 6 7.5 9 11 
300 7 8.5 10 12 
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( 续 ) 
项 目 图 示 计算 方法 
第 一 步 : 先 确 定 切 边 余 量 Ah 值 
… H/d =66/20 =3.3 
… 经 查 表 可 知 Ah 二 4 ~6mm 
取 6mm 最 大 值 
\ 第 二 步 : 计 算 
计算 示例 \ Ds = Vdi +4dyh +2nrdi +8r 
N = V122 +4 x20 x67.5+2 x3. 14mm x4 x12 +8 x4: mm 
Rd 一 77mm 
实践 表明 ,采用 上 述 计算 方法 ,只 是 近似 值 , 在 实际 应 用 时 ， 
还 应 进行 修正 , 试 模 后 确定 精确 坯料 尺寸 
(2) 带 凸 缘 圆 简 形 零件 
带 凸 缘 圆 简 形 零件 坯料 计算 方法 见 表 2-55 。 
表 2-55 带 凸 缘 圆 简 形 零件 坯料 计算 
项 目 图 示 计算 方法 
ad 
d= Vd3 +2mrdi +8r +4dyh+di —d; 
式 中 4d 妇 开 直径 (mm ) 
d, 一 一 制品 圆 简 直径 
零件 展开 2 制品 圆 简 直 和 (mm) 
h 圆 简 高 度 (mm) 
r 圆 角 直径 (mmy) 
di 凸 缘 直径 (mm) 
修 边 余 量 可 按 下 表 查 取 : 
带 凸 缘 圆 简 拉 深 件 修 边 余 量 5 
(单位 : mm) 
了 修 边 余 量 5 | 凸 缘 的 相对 直径 d/di 
5 村 | 人 二 | 且 洁 二 
| ~ 凸 缘 直径 2 2.5 le 
修 边 余 多 25 1.6 11.4|112 141.0 
量 确 定 1 9 50 25 | 2 |1.8|11.6 
100 3.5 | 3 |2.5 122 
| | 150 43 |3.61|130125 
200 5.0 |42 13.5 | 2.7 
250 5.5 | 46 |3.8 | 2.8 
300 6 5 4 3 
注 : 1. 对 于 深 拉 深 件 必须 规定 中 间 修 边 
2. 1 <0. 5mm 时 , 按 表 数值 加 30% 
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项 目 图 示 计算 方法 
a do =d +26 
总 的 坯料 式 中 do 坏 料 直径 ( mm) 
直径 do 6 6 d. 零件 展开 直径 ( mm) 
do 6 修 边 余 量 (mm) 











(3) 和 矩 〈 方 ) 形 盒 零 件 
矩 〈 方 ) 形 盒 零 件 坏 料 斥 寸 计算 方法 见 表 2-56。 


表 2-56 低 矩 形 盒 零件 坯料 展开 计算 


开 
| 











上 




























































































计算 步 又 项 目 展开 计算 方法 
计算 公式 : 
L=H+0.577, 
H=H, +AH 
式 中 /一 一 直 边 部 分 长 度 (mm) 
太一 一 矩形 盒 件 高 度 ( mm) 
五 一 一 加 修 边 余 量 后 的 高 度 (mm ) 
A 厅 一 一 修 边 余 量 , 见 下 表 
第 _ 步 计算 直 边 部 分 和 矩形 盒 件 底部 与 直 壁 间 的 圆 角 半径 
的 展开 长 度 矩形 盒 件 拉 深 时 的 修 边 余 量 














拉 深 工序 次 数 修 边 余 量 AH 





(0.03 ~0.05)H, 
(0.04 ~0.06)H, 
(0.05 ~0. 08)H, 
(0.06 ~0. 10)H, 


一 








注 : 孔 一 矩形 盒 件 高 度 
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( 续 ) 


计算 步骤 项 目 展开 计算 方法 








R= Vri +2r,H -0. 86ri (r, +0. 167) 























































































































若 直 =7 =7 时 , 则 
第 一 占 | 计算 长 贺 角 部 R= VF 
分 的 展开 长 度 ”| 式 中 R 一 一 同 角 展开 的 坯料 圆 角 半径 ( mm) 
一 一 矩形 盒 件 底 部 与 直 壁 间 的 圆 角 半径 ( mm) 
ry 底部 圆 角 半径 (mm) 
有 一 算 形 盒 件 拉 深 高 度 (mm) 
将 计算 的 和 上面 成 平面 图 (图 示 ) ,然后 从 ab 线 中 点 c 向 圆 弧 及 做 切线 ,再 
第 三 步 | 制图 以 及 为 半径 做 圆 弧 与 直线 及 切线 相 切 , 即 得 封闭 轮 廊 曲线 , 从 而 得 出 坯料 形状 、 














RR 十 








实际 上 ， 对 于 拉 深 件 特别 是 矩形 盒 件 、 方 盒 件 的 毛坯 尺寸 与 形状 ， 很 难 计算 准确 。 
故 在 设计 时 ， 常 采用 的 展开 计算 方法 是 : 根据 制品 的 形状 和 尺寸 及 其 变形 特点 ， 利 用 上 
述 原 始 计算 方法 先 近似 地 初步 佑 算出 一 个 供 试 冲 用 的 坯料 形状 和 尺寸 ， 并 在 坯料 上 作出 
标记 ， 然 后 按 试 冲 制 出 合格 零件 的 结果 ， 对 坯料 尺寸 和 形状 进行 修正 ， 直 到 合适 为 止 。 
即 比较 准确 的 确定 方法 是 : 先 制造 首次 以 后 的 拉 深 模 ， 最 后 根据 试 模 的 结果 ， 确 定 毛坯 
冲 裁 实际 尺寸 和 形状 ， 青 进行 设计 、 制 造 坯料 落 料 模 ， 即 通过 实验 决定 坯料 的 尺寸 与 形 
状 。 

3. 常用 形状 零件 坯 件 展开 计算 

表 2-57 列 出 了 各 种 形状 旋转 体 拉 深 件 坯 料 展开 计算 公式 ， 供 设计 时 参考 。 

表 2-57 常用 旋转 体 拉 深 件 坯 料 直 径 计 算 
零件 类 型 制品 形状 毛坯 d 计算 公式 
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直 简 形 do = Vd +4dH -1.72rd -0.56r 

















do =1.414 VE +2dH 
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( 续 ) 
零件 类 型 制品 形状 毛坯 d 计算 公式 





吧 


于 = VWI 
Al 




















锥 形 do= Vdi+4h +2L(di +d) 
阶梯 形 do = VE +A4Cd hy + da) 

锥 形 do = Md1 +2s(di +d,) +d3 —d? 
抛物 线形 do= MB+4CM +t dl) 





(五 ) 拉 深 次 数 的 确定 











在 拉 深 过 程 中 ， 某 些 制品 零件 不 能 通过 一 次 拉 深 成 形 ， 需 经 过 多 次 拉 深 工序 ， 使 坯 
料 逐 渐变 化 ， 最 后 才能 达到 所 要 求 的 形状 和 尺寸 精度 。 因 此 ， 在 模具 设计 时 ， 首 先 要 根 





据 制 品 形状 及 拉 深 高 度 ， 确 定 和 





形式 。 








| 品 需 拉 深 的 次 数 ， 然 后 才能 确定 工序 间 尺 寸 及 模具 结构 


1. 无 凸 缘 国 简 形 零件 拉 深 次 数 
无 凸 缘 直 壁 贺 简 形 零件 拉 深 次 数 的 确定 可 以 采用 以 下 几 种 方法 : 


(1) 公式 计算 法 





无 凸 缘 圆 简 形 零件 拉 深 次 数 可 按 下 式 计 算 : 
n=1+(lgd, -lgm, : d,)/lem 











式 中 nn 一 拉 深 次 数 ; 
4d 一 一 拉 深 坯料 直径 (mm) ; 
dd, 一 一 拉 深 制品 直径 (mm) ; 
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冷 冲模 设计 








m、 0 见 表 2-58、 表 2-59、 表 2-60。 



































上 式 计算 的 数值 不 一 定 是 整数 值 ， 应 取 最 大 整数 值 ， 不 应 四 舍 五 人 ,要 按 生 产 条 
件 酌 ie 
表 2-58 圆 简 形 零件 不 带 压 边 圈 的 拉 深 系 数 
毛坯 的 相对 厚度 (1/D x100) 
拉 深 系数 
1.5 2.0 2.5 3.0 >3 
mi 0. 65 0. 60 0. 55 0. 53 0.50 
m; 0. 80 0.75 0.75 0.75 0.70 
ms 0. 84 0. 80 0. 80 0. 80 0.75 
ma 0. 87 0. 84 0. 84 0. 84 0.78 
ms 0. 90 0. 87 0. 87 0. 87 0. 82 
mse 一 0. 90 0. 90 0. 90 0. 85 
注 : 此 表 适 用 于 08 、10 钢 等 材料 。 
表 2-59 圆 简 形 零件 带 压 边 圈 的 拉 深 系 数 
毛坯 的 相对 厚度 (1/D x100) 
2.0~1.5 1.5~1.0 1.0~0.6 0.6~0.3 0.3 ~0. 15 0. 15 ~0.08 
mi 0.48 ~0.50 | 0.80~0.53 | 0.53~0.55 | 0.55~0.58 | 0.58~0.60 0. 60 ~0. 63 
my 0.73~0.75 | 0.75~0.76 | 0.76~0.78 | 0.78~0.79 | 0.79~0.80 0. 80 ~0. 82 
m3 0.76~0.78 | 0.78~0.79 | 0.79~0.80 | 0.80~0.81 | 0.81~0.82 0. 82 ~0. 84 
ma 0.78 ~0.80 | 0.80~0.81 | 0.81~0.82 | 0.82~0.83 | 0.83 ~0.85 0. 85 ~0. 86 
ms 0.80~0.82 | 0.82~0.84 | 0.84~0.85 | 0.85~0.86 | 0.86~0.87 0. 87 ~0. 88 








: 1. 表 中 数值 适用 于 08、 
2. 表 中 较 小 值 适用 于 

















rey = (8 ~15)1; 





10 钢 等 材料 ，H62 











岂可 以 使 用 。 








较 大 值 适用 于 rm =(4~8)i1, 
3. 20、25 、Q215 、Q235 硬 铝 应 比 表 中 数值 大 1.5% ~2.0% ， 软 铝 应 比 表 中 数值 小 1.5% ~2.0% 。 


表 2-60 各 种 材料 的 拉 深 系数 





1 一 材料 厚度 。 





















































首次 拉 深 以 后 各 次 拉 深 首次 拉 深 后 各 次 拉 深 
材料 材料 
mi] mm, mi] mi 
铝 及 铝 合 金 0. 52 ~0.55 0.70 ~0.75 Crl2 0.52 ~0.56 0.75 ~0.78 
黄 铜 H62 0.52 ~0. 54 0.70 ~0.72 Crl8Ni 0.50 ~0. 52 0.70 ~0.75 
黄 铜 H68 0. 50 ~0. 52 0.68 ~0.72 1Crl8 Ni9Ti 0.52 ~0.55 0.78 ~0. 81 
纯 铜 T2 .T3 0. 50 ~0.55 0.72 ~0. 80 铁合金 0. 60 ~ 0. 65 0. 80 ~0. 85 
酸 洗 钢板 0.54 ~0.58 0.75 ~0.78 锌 0. 65 ~0. 90 0. 85 ~0. 90 
注 : 1. rm <6t 时 取 大 值 ,rm 三 (7 ~8) t 取 小 值 。 
2. t/D x100 >0.62 时 取 小 值 ，t/D x100 <0.6 时 取 大 值 。 
(2) 直接 查 表 法 
表 2-61 列 出 了 某 厂 经 实践 后 所 采用 的 确定 简 形 拉 深 件 所 需 拉 深 次 数 与 拉 深 相对 深 





度 (H/d) 、 拉 深 相 对 厚度 yd, x 100 的 相对 关系 值 。 在 确定 时 ， 只 要 计算 出 相对 拉 深 深 
度 H/d (万 为 零件 制品 高 度 ，d 为 零件 直径 ， 单 位 mm) 及 相对 厚度 t/d, x100 (1 为 制 
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品 厚度 ，d, 为 坯料 直径 ， 单 位 为 mm) 值 ， 即 可 从 表 中 相对 应 的 关系 中 ， 确 定 出 该 制品 
零件 所 需 拉 深 次 数 。 
表 2-61 圆 简 形制 品 零件 拉 深 次 数 确 定 





相对 厚度 坯料 相对 厚度 i/do x 100 
相对 拉 深 高 
度 H/d 
拉 深 次 数 2-15 | 15-10 | 10-06 | 0.6-03 | 0.3-0.15 | 0.15~0.08 





0.94 ~0.77 | 0.84 ~0.65 |0.75 ~0.57 |0.62~0.50 |0.52~0.45 | 0.46~0.38 
1.88 ~1.54 | 1.60~1.32 |1.36~1.10 11.13~0.94 |0.96 ~0.83 | 0.90 ~0.70 
3.50 ~2.70 | 2.80 ~2.20 |2.30~1.80 |1.90~1.50 |1.60~1.30 | 1.30~1.10 
5.60 ~4.30 |4.30 ~3.50 |3.60 ~2.90 |2.90~2.40 | 2.40~2.0 | 2.00~1.50 
8.90 ~6.60 | 6.60 ~5.10 |5.20~4.10 |4.30~3.30 |3.30~2.70 | 2.70~2.00 


注 :本 表 适用 于 08 .10 钢材 料 ,其 他 材料 可 参考 选取 。 
(3) 曲线 确定 法 





























性 | 一 


















































































































































































































































图 2-15 所 示 的 曲线 适用 于 采用 压 边 团 拉 深 10 钢板 的 中 小 型 零件 确定 拉 深 次 数 的 曲 
线 图 。 使 用 时 ， 可 根据 坯料 直径 与 制品 直 100 
径 大 小 ， 直 接 从 图 中 确定 出 拉 深 次 数 ， 使 . = 
用 起 来 非常 方便 。 本 2 
2. 带 西 缘 贺 简 形 零件 拉 深 次 数 3 00 和 
(1) 用 拉 深 系数 确定 拉 深 次 数 洒 30 区 
在 确定 带 凸 缘 圆 简 形 零件 拉 深 次 数 时 ， 洁 4 9 
首先 应 按 表 2-51 拉 深 系数 m 的 计算 公式 计 30 
算出 拉 深 系数 m 值 ， 然 后 再 与 极限 拉 深 系 20 
数 m, 相 比 较 ， 车 m > m, 则 可 一 次 拉 深 成 6 
形 ; 若 m<m, 则 需 经 过 多 次 拉 深 。 其 中 极 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 











限 拉 深 系数 m, 值 见 表 2-62 ， 以 后 各 项 拉 深 oe i 
系数 见 表 2.63 图 2-15 拉 深 次 数 的 确定 曲线 
- (10 钢 、08F 钢 ) 





表 2-62 带 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 首次 拉 深 系数 mi 
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( 续 ) 
凸 缘 的 相对 直径 坯料 的 相对 厚度 /do x100 
dd py 1.5~1.0 1.0~0.6 0.6~0.3 0.3 ~0.15 
hl 0.51 0.53 0. 55 0. 57 0.59 
1.3 0.49 0.51 0.53 0. 54 0.55 
1.5 0.47 0.49 0. 50 0.51 0.52 
1.8 0. 45 0. 46 0. 47 0. 48 0. 48 
2.0 0.42 0.43 0. 44 0. 45 0. 45 
2 0. 40 0.41 0. 42 0. 42 0.42 
区 0.37 0.38 0. 38 0. 38 0.38 
2.8 0.34 0.35 0. 35 0. 35 0.35 
3.0 0.32 0.33 0.33 0.33 0.33 
注 : 本 表 材 料 为 08 、10 钢 。 
制品 总 拉 深 系数 按 下 式 计算 : 
m= d,/d, 
式 中 m 制品 ， 总 拉 深 条 系数 ; 
,一 一 拉 深 件 简 形 部 分 直径 (mm); 
dd 坯料 直径 (mm) 。 
需 经 多 次 拉 深 的 首次 以 后 拉 深 系数 ， 可 按 下 式 计算 : 
m, =dL[d，， 
式 中 d, 一 一 第 n -1 次 拉 深 时 加 简 部 分 直径 (mm ) ; 
d 一 一 第 n 次 拉 深 时 间 简 部 分 直径 (mm) 。 
表 2-63 ”多 次 拉 深 拉 深 系数 值 m， 
拉 深 系数 坯料 相对 厚度 do x100 
mn pe 下 1.0~0.6 0.6~0.3 0.3 ~0.15 
my 0.73 0.75 0. 76 0.78 0.80 
ms 0.75 0.78 0.79 0. 80 0.82 
ma 0.78 0. 80 0. 82 0. 83 0. 84 
i 0. 80 0. 82 0. 84 0. 85 0. 86 
注 : 1. 在 应 用 中 间 退 火 的 情况 下 ， 可 以 将 以 后 各 次 的 拉 深 系数 减 小 5% ~8% 。 


形 ， 


2. 材料 为 10 、08F 钢 。 





应 用 表 2-63 时 ， 当 计算 m 
否则 还 需 多 拉 深 一 次 。 





(2) 用 相对 拉 深 高 度 h/d 确定 拉 深 
首先 计算 出 相对 拉 深 高 度 ， 即 hAd， 其 中 一 制品 高 度 ，a 一 


, 值 大 于 表 中 某 一 对 应 数值 时 ， 则 表明 拉 深 到 此 即 可 成 


各 次数 





判 品 简 形 直径 。 若 h/d 
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三 hh,/d; ， 则 可 一 次 拉 深 成 形 ; 若 h/qd >h /qd, 则 应 多 次 拉 深 。 其 h/d 极限 相对 高 度 值 























见 表 2-64。 
表 2-64 带 凸 缘 简 形 件 第 一 次 拉 深 最 大 极限 相对 高 度 h/dj 

凸 缘 相对 直径 坯料 相对 厚度 i/do x100 
d/di 0.06 ~0.2 0.2 ~0.5 0.5~1 1~1.5 >1.5 
Ee 0.45 ~0.52 | 0.50~0.62 | 0.57~0.70 | 0.60~0.80 0.75 ~0.90 
1.1~1.3 0.40~0.47 | 0.46~0.53 | 0.50~0.60 | 0.56~0.72 0.65 ~0. 80 
T1315 0.35~0.42 | 0.40~0.48 | 0.46~0.52 | 0.50~0.63 0. 58 ~0.70 
1.5~1.8 0.29~0.35 | 0.34~0.39 | 0.37~0.44 | 0.42~0.53 0.48 ~0.68 
1.8 ~2.0 0.23 ~0.30 | 0.29~0.34 | 0.32~0.38 | 0.36~0.46 0.42 ~0.51 
2.0~2.2 0.22~0.26 | 0.25~0.29 | 0.27~0.33 | 0.31~0.40 0.35 ~0. 45 
2.2 ~2.5 0.17 ~0.21 0.20~0.23 | 0.22~0.27 | 0.25 -~0.32 0.28 ~0.35 
2 0.10~0.18 | 0.15~0.18 | 0.17~0.21 0. 19 ~0. 24 0.22 ~0.27 
2.8 ~3.0 0.10~0.13 | 0.12~0.15 | 0.14~0.17 | 0.16~0.20 0.18 ~0.22 

注 : 1. 本 表 适 于 10、08F 钢 。 


2. 较 大 值 相应 了 








小 情况 , 即 rpy、rn 为 (4~8) i。 


多 次 拉 深 时 ， 
3. 答 ( 方 ) 无 





盒 零 件 拉 深 次 数 


卸 形 全 零件 拉 深 次 数 可 以 按 以 下 几 种 方法 确定 ， 


(1) 相对 高 度 


首先 ， 根据 制 品 零 件 计算 出 相对 高 度 HAB， 然 后 再 以 其 与 第 





(8H/B) 比较 法 


瓦 XB, 相 比 ( 表 2-65 所 示 数 值 ) : 


车 H/B<H/B, 
H/B>H./B, 














， 则 可 一 次 拉 深 成 形 ; 
， 则 和 需 多 次 拉 深 成 形 。 


F 零件 圆 角 半径 较 大 情况 ， 即 rm、rn 为 (10 ~20) 1， 


除 第 一 次 外 ， 以 后 各 次 拉 深 均 与 前 述 无 凸 缘 圆 简 


表 2-65 第 一 次 拉 深 时 极限 相对 高 度 (Hi/B,) 





较 小 值 相应 于 零件 圆 角 半径 较 




















形 零 件 基本 相同 。 


一 次 拉 深 极限 相对 高 度 








相对 圆 角 半 径 坯料 的 相对 厚度 i/do x100 
MB 0.3 ~0.6 0.6~1.0 1.0~1.5 1.5 ~2 
0. 025 0. 20 0. 24 0.27 0. 30 
0. 05 0. 30 0.34 0.37 0. 40 
0. 10 0. 45 0. 50 0. 55 0. 60 
0. 15 0. 60 0. 65 0.70 0.75 
0. 20 0.70 0.75 0. 80 0. 85 
0.30 0. 85 0. 90 0. 94 0. 97 
0. 40 0. 91 0. 94 0.97 1. 00 











注 : 表 中 do 的 数值 对 于 正方 形 件 指 毛 坯 直 径 ， 和 矩形 件 指 毛 坯 宽度 


(2) 角 部 拉 深 系数 比较 法 
由 于 圆 角 部 分 对 直 边 部 分 的 影响 相对 较 小 ， 


对 于 低 盒 形 件 ， 


























故 变 形 程度 可 由 圆 角 处 的 假想 拉 深 系数 表示 。 即 
在 mn =r, =r 时， 





圆 角 处 的 变形 最 集中 ， 
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m=d/D=1/ v2H/r 


盒 形 件 的 第 一 次 拉 深 系数 m, 列 于 表 2-66。 
车 mm 值 ， 则 可 一 次 拉 深 成 形 ; 


m<m, 值 ， 则 需 多 次 拉 深 成 形 。 
需 多 次 拉 深 的 拉 深 次 数 ， 可 由 相对 高 度 值 的 大 小 ， 从 表 2-67 中 查 取 。 其 各 次 拉 深 
bd te ee 
， 根 据 表 中 相对 应 8/B 值 ， 即 可 查 取 相 























应 的 拉 深 次 数值 。 






























































表 2-66 ” 盒 形 件 角 部 极限 拉 深 系数 m, 值 (材料 08、10 钢 ) 
相对 圆 角 半 径 毛坯 的 相对 厚度 do x100 
0.3~0.6 0.6~1.0 1.0~1.5 1.5~2.0 

和 矩形 方形 矩形 方形 矩形 方形 矩形 方形 
0. 025 0. 31 0. 30 0. 29 0. 28 
0. 0 0. 32 0. 31 0. 30 0. 29 
0. 10 0. 33 0. 32 0. 31 0. 30 
0.15 0.35 0.34 0.33 0.32 
0.20 0.36 0.38 0. 35 0. 36 0. 34 0. 3 0. 33 0. 34 
0. 30 0. 40 0. 42 0. 38 0. 40 0. 37 0. 39 0. 36 0. 38 
0. 40 0. 44 0. 48 0. 42 0. 45 0. 41 0. 43 0. 40 0. 42 
注 : d 一 正方 形 件 坏 料 直径 . 抢 形 件 坏 料 宽度 



















































































表 2-67 盒 形 件 多 次 拉 深 所 能 达到 的 最 大 相对 高 度 H/B 
坯料 相对 厚度 do x100 
工序 数量 
0.3 ~0.5 0.5 ~0.8 0.8 ~1.3 1.3~2.0 
1 0. 50 0. 58 0. 65 0.75 
2 0.70 0. 80 1.00 1.20 
3 1. 20 1.30 1. 60 2. 00 
4 2. 00 2. 20 2. 40 3. 50 
5 3. 00 3. 40 4. 00 5. 00 
6 4. 00 4. 50 5. 00 6. 00 
注 : 表 中 du 的 数值 对 正方 形 件 是 指 毛坯 直径 ， 和 矩形 件 指 毛坯 宽度 
表 2-68 ”和 盒 形 件 第 二 次 及 以 后 各 次 拉 深 系数 
相对 圆 角 半径 毛坯 相对 厚度 /do x100 
r/B 0.1~0.3 0.3~1.0 1.0~2.0 
0. 05 0. 50 0. 48 0. 45 
0. 10 0. 53 0.51 0. 48 
0. 20 0. 60 0. 57 0. 54 
0.30 0. 66 0. 63 0. 60 
0. 40 0.73 0.70 0. 67 
注 ; 表 中 do 的 数值 :正方 形 件 为 坏 件 直径 ,矩形 件 为 坏 件 宽度 
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(3) 经 验 估算 法 
表 2-69 及 表 2-70 分 别 列 出 了 盒 形 件 的 拉 深 次 数 经 验 确定 法 ， 供 设计 时 参考 。 
表 2-69 正方 形 盒 形 件 的 工艺 计算 及 拉 深 次 数 























简 图 五 与 BB 关系 do 拉 深 次 数 
万 <6r B+1.5H 1 
H=(3/5 ~1.2)B 2 万 2 
H=(1.2~2)B B+H 3 
可 
| 了 GS H=(2~3)B B]2 + 万 4 
| H=(4~5)B H 5 
[| H=(6~7)B H-B 6 
表 2-70 ”和 矩形 件 的 工艺 计算 及 拉 深 次 数 确定 
图 示 H K L 拉 深 次 数 
H<6r B+1.6H A+1.6H 1 
H=B B+41.3H A+1.3H 2 
几 H=1.5B B+1.3H A+1.2H 3 
H=2B B+1/2(4-B)+H A+H 4 
T H=(3~4)B | B+1/2(4-B)+H A+H 5 
H=(5~6)B | B+1/2(4-B)+H A+H 6 














(4) 相对 圆 角 高 度 H/r 确定 法 
按 和 矩形 〈 正 方形 ) 件 的 相对 圆 角 高 度 HVr 确定 拉 深 次 数 ， 见 表 2-71。 
表 2-71 按 H/r 确定 拉 深 次 数 





























相对 圆 角 高 度 H/r 需 拉 深 次 数 相对 圆 角 高 度 H/r 需 拉 深 次 数 
<6 1 13 ~17 3 
7~12 2 18 ~223 4 


(六 ) 拉 深 间隙 的 确定 
拉 深 间 际 是 指 拉 深 四 模 洞口 直径 尺寸 与 拉 深 凸 模 直 径 尺 寸 差 值 的 一 半 , 一 般 用 2Z 
表示 。 如 图 2-16 所 示 ， 其 拉 深 间 际 Z 值 大 小 为 


1 
Z = (Dn -dn) 














式 中 Dn 止 模 直 径 (mm); 
吉本 模 间 径 【aimn)a 
拉 深 间隙 的 大 小 ， 对 拉 深 工作 有 和 较 大 的 影响 。 若 选用 的 间 际 过 小 ， 则 不 但 会 使 拉 深 
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力 加 大 ， 而 且 还 会 使 拉 深 件 壁 部 变 薄 ， 表 面 产生 划 痕 影响 制 件 斥 十 精度 。 同 时， 过 小 的 





拉 深 间隙， 又 加 大 了 模具 与 坯料 的 接触 应 力 ， 易 使 模具 磨 
损 ， 降 低 模具 使 用 寿命 ; 若 间 际 选 得 过 大 ， 则 在 拉 深 过 程 
判 件 洞 壁 弯曲 ， 并 成 口 大 底 小 

















中 ， 校 直 作 用 会 减 小 ， 易 使 














的 锥 形 ， 使 产品 质量 降低 。 因 此 ， 在 设计 与 制造 时 ， 合 理 
地 选择 拉 深 间 际 ， 是 确保 拉 深 制品 质量 及 提高 模具 使 用 


寿命 的 重要 因素 之 一 。 


1. 圆 简 形 零件 拉 深 间隙 确定 





(1) 计算 法 选取 间隙 


在 选取 上 是、 四 模 间 隙 时 ， 可 按 下 式 计 算 . 


























1 








图 2-16 ” 拉 深 间隙 Z 


凸 模 ”2 一 凹 模 ”3 一 压 边 圈 



































Z=tnrk+Kkt 
式 中 最 大 坯料 最 大 厚度 (mm ) ， 即 ft 最 大 =t+A, 其 中 A 为 坯料 上 偏差 (mm) ; 
i 一 一 坯料 厚度 的 公称 尺寸 (mm); 
KK 一 一 坯料 增 厚 系数 ， 见 表 2-72。 
表 2-72 ”材料 的 增 厚 系数 KK 
拉 深 工序 次 数 
0.5~2 2~4 4~6 
1 第 一 次 拉 深 0.2~0 0.1~0 0.1~0 
第 一 次 拉 深 0.2 0.25 0.2 
第 二 次 拉 深 0.1 0.1 0.1 
第 一 次 拉 深 0.5 0.4 0. 35 
3 第 二 次 拉 深 0.3 0.25 0.2 
第 三 次 拉 洲 0.1~0 0.1~0 0.1~0 
第 一 二 次 拉 洲 0.5 0.4 0. 35 
4 第 三 次 拉 深 0.3 0. 25 0.2 
第 四 次 拉 深 0.1~0 0.1~0 0.1~0 
第 一 二 ,三 次 0.5 0.4 0. 35 
5 第 四 次 拉 深 0.3 0. 25 0.2 
第 五 次 拉 深 0.1~0 0.1~0 0.1~0 














(2) 经 验 法 选取 间 际 




















在 实际 生产 中 ， 可 不 经 复杂 的 计算 确定 间隙 ， 一 般 可 按 表 2.73 经 验 公式 确定 。 
表 2-73 拉 深 间隙 经 验 确 定 法 





(单位 : mm) 











单 面 间 院 
材 料 
第 一 次 拉 深 中 间 各 次 拉 深 最 后 拉 深 
软 钢 (1.3~1.5)+ (1.2~1.3) 1. 1 
黄 铜 、 铝 (1.3~1.4)+ (1.15~1.2)t 1.1t 





注 ; 1 为 材料 厚度 。 
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对 于 精度 要 求 较 高 的 制品 零件 ， 为 使 拉 深 回 弹 较 小 ， 有 和 较 好 的 表面 质量 。 在 拉 深 时 

可 采用 负 间 际 法 拉 深 ， 即 
Z=(0.9 ~0.95)+ 

式 中 i 一 一 材料 厚度 (mm)。 

(3) 间 辽 选取 方向 

在 确定 拉 深 间 际 时 ， 若 一 次 拉 深 成 形 或 多 次 拉 深 时 的 最 后 一 次 拉 深 时 ， 其 间 际 的 选 
取 方 向 是 : 

当 拉 深 件 要 求 外 形 尺寸 时 ， 间 际 应 由 缩小 上 同 模 尺寸 取向 ; 若 要 求 内 形 尺 十 时， 间 隐 
应 由 扩大 四 模 尺寸 取 癌 。 

CE : 序 中 ， 间 际 的 方向 可 在 上 同 、 四 模 中 任意 取向 。 

2. 矩 ( 方 ) 形 盒 零件 间隙 确定 

业 (方形 鳄 零 件 间 阶 应 根据 拉 深 过 程 中 坯料 各 部 位 壁 厚 变 化 情况 而 定 。 其 回 角 
部 位 的 间 际 可 根据 制品 零件 尺寸 精度 而 选择 。 其 选择 确定 方法 见 表 2-74。 

表 2-74 ”和气 形 盒 零件 拉 深 间隙 选择 





























含 形 
盒 


Sa 
位 


:尺寸 精度 要 求 较 高 时 
Z=(0.9~1.05)t 

















盒 形 件 尺寸 精度 要 求 不 高 
间隙 计算 方法 件 尺寸 精度 要 求 不 高 时 

Z=(1.1~1.3)t 
式 中 “2 一 凸 . 媚 模 间隙 值 (mm) 


1 一 一 板 料 厚度 ( mm) 





1. 矩形 盒 零 件 拉 深 模 凸 四 模 间 隙 根据 拉 深 过 程 中 坯料 各 部 位 壁 厚 变 化 情况 而 定 。 
一 般 直 壁 部 分 小 些 , 圆 角 部 位 大 些 。 在 选择 时 , 圆 角 部 位 应 比 直 壁 部 位 大 0. 11 左右 
间 院 的 选择 原则 2. 高 矩形 盒 零 件 多 次 拉 深 时 ,其 前 几 道 工序 的 凸 .四 模 间隙 可 按 一 般 圆 简 形 零件 拉 
深 时 确定 ,而 最 后 一 次 拉 深 成形 时 , 仍 按 本 表 上 述 间 际 计 算 方法 及 原则 选择 适当 的 间 
际 值 










































































零件 制品 内 部 尺寸 精度 要 求 较 高 时 , 则 间隙 增 大 应 由 修正 四 模 而 得 到 ;尺寸 精度 外 


人 
间 际 的 选择 方向 。 | 厨 要 求 较 高 时 则 间 阶 应 修整 凸 模 尺寸 而 得 到 
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(七 ) 拉 深 凸 、 四 模 结构 及 尺寸 计算 
拉 深 凸 、 四 模 的 断面 形状 是 保证 拉 深 件 形状 和 尺寸 精度 的 关键 同时， 也 是 直接 影 
响 拉 深 变 形 程 度 的 主要 因素 。 因 此 ， 在 设计 与 制造 拉 深 模 时 ， 首 先 应 确保 凸 、 思 模 工作 
部 位 结构 形状 及 尺寸 精度 的 正确 性 。 
1. 拉 深 三 、 媚 模 结构 形式 选择 
拉 深 凸 、 四 模 结 构 形 式 见 表 2-75。 
表 2-75 ” 拉 深 凸 、 凹 模 结构 形式 选择 



































零件 名 称 图 示 设计 说 明 
1. 底部 必须 设计 有 圆 角 yn 
一 次 成 形 凸 en ee 
模 或 多 次 拉 ， _ - 闫 开间 市 定 的 锥 度 ， 
二 三 其 dL=2'~59/ 
深 最 后 一 次 一 
凸 模 ‘> 3. 凸 模 表面 .Ra<0. 8pm 





4. 大 中 型 凸 模 要 设 有 通气 孔 
| ee 





1. 凸 模 底 部 转角 处 应 设计 成 45? 
斜 男 

2. 在 45° 斜 面 与 圆柱 形 连 接 处 要 
倒 成 圆 角 

3. 底部 直径 d, 的 大 小 应 等 于 下 
一 次 拉 深 时 凸 模 外 径 尺 十 

















模 | 多 次 拉 深 时 
结 | 中 间 各 次 拉 
构 | 深 凸 模 













































































通气 孔 的 设计 形式 按 图 示 。 其 大 
小 见 下 表 
通气 孔 尺 十 
拉 深 凸 模 通 山 模 直径 通气 孔 直 径 
气孔 形式 及 dnm/mm d/mm 
大 小 
<30 <3 
30 ~50 3 
50 ~ 100 6.5~8 
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零件 名 称 


( 续 ) 


设计 说 明 





凹 模 结构 形式 









































1. 图 示 中 的 凹 模 口 应 带 有 圆 角 
R, 圆 角 R 以 下 的 重 直 部 位 hh 是 使 
金属 板 料 变形 区 域 ,其 不 能 过 大 
或 过 小 ,一 般 : 

普通 拉 深 :hh =9 ~13mm 

精密 拉 深 .h =6 ~10mm 

2. 不 带 压 边 装置 的 凹 模 应 采用 
图 ce 形式 ,这 样 可 省 去 定位 零件 
3. 为 减少 坯料 拉 深 的 流动 阻力 ， 
可 采用 图 d 锥 形 孔 形式 即 锥 形 口 应 
为 30° ~60°, 其 上 口 锥 底 直 径 应 比 
坯料 直径 小 2 ~10mm(317) 或 采用 图 
e 所 示 的 抛物 线 凹 模 洞口 形 对 
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2， 西 、 凹 模 形状 及 尺寸 计算 
(1) 无 凸 缘 贺 简 形 零件 拉 深 模 
1) 拉 深 西 、 四 模 圆 角 半 径 确定 。 圆 简 形 拉 深 廿 、 媚 模 几 何 形状 主要 表现 为 凸 、 思 
模 圆 角 半 径 大 小 。 其 确定 方法 见 表 2-76 。 
表 2.76 无 凸 缘 贺 简 形 零件 拉 深 西 、 四 模 圆 角 半 径 确 定 




















1 一 凸 模 “2 一 压 边 疾 ”3 一 凹 模 
ry 一目 模 圆 角 半径 ”Ri 一 贞 模 圆 角 半径 












































零件 名 称 确定 计算 方法 





ra =0.8 VD-d)t 
式 中 “mm 一 一 四 模 贺 角 半径 (mm) 
公式 计算 法 一 坯料 直径 或 前 一 次 拉 深 后 坏 件 直径 (mm) 
4 一 拉 深 直径 (mm) 
1 一 材料 厚度 (mm) 












































首次 拉 深 的 rm 由 下 表 查 得 : 
拉 深 目 模 的 圆 角 半 径 rm 数值 (单位 : mm) 
四 D-d 或 材料 厚度 1 

ds-1 -dn | 1~1.5 | 1.5~2 pe 3~4 4~6 

四 ~10 /是 3.5 4 4.5 5.5 6.5 
人 >10 ~20 4 4.5 5.5 6.5 7.5 9 
表 接 查 表 法 >20 ~30 4.5 5.5 6.5 8 9 11 
>30 ~40 5.5 6.5 7.5 9 10.5 12.5 

>40 ~50 6 7 8 10 11.5 14 
>50 ~60 6.5 8 9 11 12.5 15.5 
>60 ~70 7 8.5 10 12 13.5 16.5 

>70 ~80 7.5 9 10.5 12.5 14.5 18 

>80 ~90 8 9.5 11 13.5 15.5 19 

>90 ~100 8 10 11.5 14 16 20 
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零件 名 称 


确定 计算 方法 


( 续 ) 














圆 简 形 零 件 拉 深 模 中 模 贺 角 半径 ,也 可 以 按 下 表 经 验 数 据 查 取 ， 
拉 深 凸 模 圆 角 半 径 rp 























拉 深 方式 


坯料 的 相对 厚度 ido x 100 





2.0~1.0 


1.0 ~0.3 


0.3 ~0.1 





无 凸 缘 
有 凸 缘 





(6~8)t 
(10~15)t 


(8 ~10)1 
(15 ~ 301) 


(10 ~15)t 
(20 ~30)1 


经 验 确定 法 











1. 当 坏 料 较 薄 时 , 取 较 大 值 ; 较 厚 时 , 取 较 小 值 
2. 黑色 金属 取 较 大 值 ,有 色 金 属 取 较 小 值 

3. 拉 深 系数 大 的 取 较 大 值 
4 
3 
































. 最 后 一 次 拉 深 凹 模 圆 角 半 径 , 对 于 凸 缘 零 件 应 等 于 零件 制品 尺寸 
半径 应 比 表 中 值 小 20% ~40% ,以 后 各 次 一 般 为 10% ~ 





. 第 二 次 拉 深 时 , 贺 
30% 























单 次 或 多 次 拉 深 的 首次 : 





Rn =(0.6~1.0)rm 
多 次 拉 深 以 后 各 次 : 
凸 三 于 (4 
d,_1\d, 一 一 分 别 为 前 后 两 次 的 过 渡 直 径 ( mm) 
1 一 一 材料 厚度 (mm) 
站 一 一 已 确定 的 止 模 圆 角 半 径 (mm) 
Rn 一 一 凸 模 圆 角 半 径 (mm) 
多 次 拉 深 的 最 后 一 次 凸 模 圆 角 半 径 ,应 等 于 制品 要 求 的 圆 角 半径 值 (Rn =rf## ) ,但 不 能 
小 于 (2 ~3)t。 如 果 零 件 要 求 的 圆 角 半径 小 于 (2 ~3)t 时 ,最 后 一 次 拉 深 时 ,Rn 宇 (2 ~3)1， 
其 拉 深 后 应 增加 一 道 修 整 工序 ,在 修整 时 ,应 等 于 制品 零件 的 圆 件 半径 


R -qd, —21) 


n-l 








式 中 




































































2) 拉 深 凸 、 媚 模 尺寸 计算 。 拉 深 上 号 、 四 模 工作 部 位 尺寸 ， 根 据 制品 零件 要 求 确定 。 
在 计算 时 ， 必 须要 考虑 模 具 在 使 用 过 程 中 的 磨损 及 材料 回 弹 的 影响 。 在 设计 时 ， 其 尺寸 
公差 只 在 最 后 一 次 拉 深 成 形 时 考虑 。 

拉 深 凸 、 四 模 工 作 尺 寸 计算 方法 见 表 2-77。 
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表 2-77 圆 简 形 零件 拉 深 凸 、 凹 模 尺 寸 计 算 


























Ne 图 示 四 模 尽 寸 di 四 模 尺寸 4 
注 形式 
标注 在 ee 止 模 尺寸 按 思 模 尺寸 配 
外 形 ee 作 ,并 保证 间 阶 值 , 即 
dm = (d—0.75A) +59 . 
尺寸 7 dm=(d-0.754-27) 8 
= 







































































Bs de 本 后- 二 
示 注 在 凹 模 尺寸 按 凸 模 尺 、 ii 
标注 在 人 十 配 先 计算 凸 模 尺 寸 ， 
内 形 作 ,并 保证 间隙 值 : 
dm=(d+0.44) 5 
尺寸 dm = (d +0.4A +2z) + 沂 
式 中 一 一 四 模 尺寸 (mm) 
dm 一 一 凸 模 尺 寸 Cmm) 
4 一 一 板 料 厚度 偏差 (mm) 
2 一 一 凸凹 模 间 除 (mmy) 
560 .5nm 一 一 凸凹 模 制造 偏差 , 见 表 2-78 ,一 般 为 IT9 级 
表 2-78 拉 深 圆 简 形 零件 凸 、 止 模 制造 公差 (单位 : mm) 
拉 深 件 直 径 4 
材料 厚度 
<20 20 ~100 >100 
£ 
6m nm 6m 6n 6m 6n 
<0.5 0. 02 0. 01 0. 03 0. 02 二 
0.5~1.5 0. 04 0. 02 0. 05 0. 03 0. 08 0. 05 
1 0.06 0. 04 0. 08 0. 05 0. 10 0. 06 




















注 : 凸 模 制 造 公差 必要 时 可 提高 至 IT6 ~ IT8 级 。 


(2) 带 凸 缘 圆 简 形 零件 拉 深 模 
带 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 凸 止 模 尺寸 的 计算 ， 基 本 上 与 无 凸 缘 圆 简 形 零件 相同 。 其 方法 
见 表 2-79。 
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表 2-79 ” 带 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 凸 、 凹 模 尺 寸 计 算 




















尺寸 部 位 计算 方法 

















1. 四 模 圆 角 半 径 rm 
带 凸 缘 圆 简 形 零件 拉 深 凹 模 rm 的 确定 方法 与 无 凸 缘 圆 简 形 零件 基本 相同 ,其 大 小 可 按 表 
凸凹 模 圆 角 半 |2-76 经 验 数 据 法 确定 和 选取 
























































径 确定 2. 凸 模 圆 角 半 径 mm 
rm = (0.6~1)rm 
式 中 rm 确定 的 凹 模 圆 角 半 径 








大 
中 


各 一 次 拉 深 高 度 有 

















而 -2 (机 一 中 ) +0.43(rm +rm) 2 -市 ) 
以 后 各 次 拉 深 记 
Re = (dE) +0.43(rm + rm) 1 Ca 
式 中 hh 第 一 次 拉 深 高 度 ( mm) 
拉 深 高 度 户 计 | 大 以 后 各 次 拉 深 高 度 (ma 








四 4 一 坯料 直径 ( 包括 修 边 余 量 Ah) (mm) 
4 第 一 次 拉 深 贺 简 直径 (mm 

ra 一 目 模 贺 角 直径 (mm) 
mm 一 中 模 贺 角 直径 (mmm) 
4 一 以 后 各 次 拉 深 相应 贺 简 
一 一 以 后 各 次 拉 深 相应 吓 模 左 
jm 一 以 后 各 次 拉 深 相应 四 模 






























































下 
和 


























东 
HN 
E 
二 

















局] 





半径 (mm) 

















凸凹 模 工 作 部 | ” 带 凸 缘 圆 简 形 件 拉 深 凸 .四 模 工 作 部 位 尺寸 及 公差 的 确定 及 计算 方法 ,基本 上 与 无 凸 缘 圆 
位 尺寸 及 公差 | 简 形 件 拉 深 凸 凹 模 确定 和 计算 方法 基本 相同 。 其 计算 方法 见 表 2-77 、 表 2-78 


| 























对 于 需 多 次 拉 深 时 中 间 过 程 的 工序 ， 坯 料 (半成品 ) 的 公差 没有 必要 严格 要 求 。 
此 时 ， 凸 、 回 模 尺 寸 只 要 取 坯 料 ( 半成品) 过 渡 尺 寸 即 可 。 阁 以 申 模 为 基准 时 ， 则 症 
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模 尺寸 为 


式 中 


凸 模 尺 寸 为 





Du = 过 3 


dn =(d-22) 


d 一 一 零件 制品 或 过 渡 工 序 的 坯料 及 半成品 直径 (mm); 





du 一 一 凸 模 尺 寸 (mm); 
刀 u 一 一 凹 模 尺寸 (mm ) ; 





























Z 一 一 凸 、 凹 模 单 面 间 险 (mm); 





5 一 一 凸 模 制造 公差 (mm) ， 见 表 2-78 。 


(3) 和 矩 ( 方 ) 形 盒 零件 拉 深 模 
矩 〈 方 ) 形 盒 零 件 拉 深 凸 、 四 模 工 作 部 位 











尺 十 计算 见 表 2-80 四 


表 2-80 ”和 矩 形 盒 零 件 拉 深 凸 、 止 模 尺 寸 计 算 




































































































































拉 深 件 形式 尺寸 计算 方法 
1. 凸 模 尺寸 与 形状 应 取 为 等 于 盒 形 堆 
件 内 表面 尺寸 与 形状 
2. 四 模 尺寸 
2 Rm =(4~10)t 
需 一 次 拉 深 成 
式 中 RR 四 模 圆 角 半 径 (mm 
形 盒 零 件 ep ee 
~、 品 i 一 一 坯料 厚度 (mm) 
3 一 般 情 况 下 ,在 设计 冲模 时 ,Rg 应 取 小 
记 七 向 丸 永 灿 家 3 一 向 粮 些 ,根据 试 冲 情况 可 适当 加 大 ,直到 合适 为 
止 
多 次 拉 深 成 形 的 高 矩 盒 形 件 , 在 拉 深 时 
最 初 道 最 初 几 道 工 序 用 的 凸凹 模 工 作 部 分 尺寸 
工序 与 形状 , 按 圆 简 形 零件 多 工序 拉 深 方法 确 
定 
多 | 倒数 第 二 次 凸 模 工 作 部 分 尺寸 ,应 与 矩 
倒数 第 二 次 师 
次 | ein 形 盒 底面 尺寸 相同 ,但 要 呈 30。~ 45。 斜 面 
拉 | 过 渡 , 以 便于 最 后 一 次 拉 深 成 形 
深 
零 最 后 一 次 拉 深 时 凸 模 工 作 部 分 工作 尺寸 
件 人 和 形状 ,应 按 和 矩形 盒 件 的 内 表 尺 寸 确定 ,而 
ae- 凹 模 工作 部 分 尺寸 , 同 用 一 次 拉 深 成 形 确 
的 定 方法 相同 ,有 
Ra=(4~10) 
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( 八 ) 压 边 圈 的 选用 








变形 区 产生 起 皱 现象 ， 使 制品 出 现 废品 ， 进 而 导致 模 
具 过 早 损 坏 。 为 预防 这 种 现象 发 生 ， 在 模具 设计 时 ， 
一 般 都 采用 压 边 装置 ， 如 图 2-17 所 示 。 
模具 采用 压 边 圈 2 以 后 ， 可 将 坯料 4 紧 紧 压 在 媚 
模 上 平面 上 。 当 拉 深 时 ， 工 件 凸 缘 部 分 ， 仅 在 压 边 圈 
2 及 种 模 3 平面 之 间 的 间隙 通过 ， 使 制 件 不 致 于 失 稳 
而 起 皱 ， 从 而 保证 了 零件 制品 的 质量 。 
1. 模具 采用 压 边 圈 的 原则 与 条 人 
制 件 在 拉 深 中 ， 是 否 要 采用 压 边 圈 ， 主 要 取决 于 
拉 深 坯料 的 相对 厚度 大 小 ， 即 td, x 100 的 数值 (1: 一 
















































































制品 零件 在 拉 深 过 程 中 ， 奉 坯料 相对 厚度 较 小 ， 而 变形 程度 又 较 大 时 ， 很 可 能 会 在 










| 


SNR 





图 2-17 压 边 圈 的 采用 
1 一 凸 模 2 一 压 边 圈 3 一 四 模 
4 一 坯料 


材料 厚度 、d 一 凸 缘 直 径 ， 单 位 mm) 。 具 体 选 择 原则 及 条 件 参 见 表 2-81 。 





表 2-81 采用 压 边 装置 的 条 件 

















i 第 一 次 拉 深 以 后 各 次 拉 深 
立 深 方法 
ti/do x 100 mi ti/do x 100 m, 
用 压 边 圈 <1.5 <0.6 <1 <0.8 
可 用 可 不 用 1.5~2.0 0.6 1~1.5 0.8 
不 用 压 边 圈 >2.0 >0.6 >1.5 >0.8 

















2. 压 边 圈 及 压 边 装 置 结构 形 式 
压 边 圈 及 奈 边 装置 的 结构 形式 参见 表 2-82。 








表 2-82 ” 拉 深 模压 边 圈 及 压 边 装置 结构 形式 





















































结构 形式 图 示 结构 特征 及 应 用 
3 
1 
2 正 边 问 是 平面 ,主要 用 于 首次 或 一 次 
平面 压 边 圈 人 面 , 主 要 用 于 首次 或 一 次 
加 成 形 拉 深 模 
边 
图 4 | 
- 1 一 压 边 图 2 一 四 模 3 一 年 模 4 一 推 件 板 
构 
形 1 
式 2 主要 用 于 拉 深 相对 厚度 id <0.3, 且 


弧 面 压 边 圈 














4 
1 一 压 边 疾 “2 一 凹 模 3 一 凸 模 ”4 一 推 件 板 

















凸 缘 较 小 ,而 止 模 圆 角 半 径 较 大 的 制品 
零件 拉 深 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 应 用 
3 
1 条 ] 
\ | 
局 部 压 边 的 - 人 主要 用 于 宽 凸 缘 的 拉 深 , 其 中 c= 
压 边 轿 S (0.2 ~0.5)t,[1 一 材料 厚度 (mm) ] 
2 
c=(0.2~0.5) 
1 一 压 边 圈 “2 一 凹 模 3 一 凸 模 
cd 采用 带 限 位 装置 的 压 边 疾 ,其 目的 是 
中 持 压 边 力 均 衡 . 以 防 压 边 圈 将 坏 料 压 
NS 保持 奈 边 力 均 生 ,以 防 奈 边 图 将 坯料 丰 
奈 久 加 日 得 过 紧 
ee 图 a 适用 于 首次 拉 深 工序 
压 图 b 为 固定 式 、 图 e 为 可 调式 用 于 以 
边 | 带 限 位 装置 后 各 次 拉 深 工序 
圈 | 的 压 边 圈 限 位 距离 $ 的 大 小 ,可 根据 零件 的 形 
结 状 及 材料 的 不 同 分 别 为 : 
构 立 深 带 凸 缘 的 零件 时 : 
形 S=1+(0.05 +0.1) 
式 立 深 钢 件 时 ;5 =1. 2t 
拉 深 铝 合金 工件 时 :3 =1.1 
拉 深 大 的 但 凸 缘 特别 小 的 零件 ,为 了 
在 拉 深 时 需 加 大 拉 应 力 , 常 采用 如 图 示 
同 梗 的 压 边 圈 ,其 压 边 圈 凸 梗 尺寸 见 表 
\: 2-82-2 
gg ] 力 圈 盾 | 六 
凸 醒 式 压 疆 表 2-82-2” 压 边 圈 周 边 凸 梗 尺寸 
边 圈 2 (单位 : mm) 
过 
模具 形式 |4 |BICIDIRId 
大 型 冲模 | 16 | 10 | 40 | 35 1150| M8 
中 型 冲模 | 14 | 9 | 35 | 30 |125 | M6 
小 型 冲模 | 12 | 8 | 30 | 25 |100| M4 






















































FRR 和 
Po 9 CY 
ee ww 
eeeseeco A 5 
站 Co 人 cocococod 
2 
SAA 

+ 1g 





1 一 凸 模 ”2 一 四 模 ”3 一 压 边 圈 
4 一 顶 杆 5 一 弹 签 或 橡胶 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 应 用 
RY 
于 全 
Si 恬 RNY, 
7 
2 红 床 > 
NA 
WW ~ 5 
中 
图 a 为 弹簧 式 压 边 装置 ,而 图 b 是 橡 
a) 胶 压 边 装置 。 其 工作 原理 是 ;弹簧 (或 橡 
ey 胶 )5 弹性 作用 通过 顶 杆 4 传 到 压 边 圈 3 
i 上 ,并 把 坯料 的 凸 缘 边 压 紧 ,起 压 边防 争 
置 | 装置 
网 作 
这 种 压 边 装 置 由 于 压 边 力 较 小 ,只 适 











用 于 单 动 压 力 机 的 浅 盒 形 件 拉 深 模 








第 二 章 ” 冷 冲模 设计 “117 ， 





( 续 ) 


结构 形式 图 示 结构 特征 及 应 用 








坟 虽 烧 入 用 


Ey 








到 a 所 示 的 压 边 装置 ,在 设计 时 要 使 
间 际 c。>i(1 一 材料 厚度 ) ,以 适应 在 拉 深 
过 程 中 由 于 坯料 凸 缘 边 厚度 增 大 仍 能 起 
压 边 作用 
到 b 为 锥 形 压 边 圈 结构 ,这 种 压 边 圈 
的 锥 度 大 小 ,在 设计 时 要 符合 拉 深 时 板 
料 增 厚 的 规律 
刚性 压 边 装置 适用 于 厚度 较 大 的 中 小 
型 零件 拉 深 










































































b) 


1 一 压 边 圈 2 一 凹 模 3 一 凸 模 








气垫 式 压 边 装置 , 主要 是 利用 压缩 空 
气 推动 气 仙 ,代替 弹簧 及 橡皮 作用 。 采 
用 这 种 压 边 装置 不 随 凸 模 的 行程 发 生变 
化 ,而 且 调整 方便 ,适用 于 大 中 型 零件 的 
拉 深 









































1 一 四 模 ”2 一 凸 模 ”3 一 压 边 圈 4 一 项 杆 
5 一 底座 ”6 一 顶板 7 一 气缸 
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压力 
慢 增 
以 保 
时 ， 
距离 








在 设计 压 边 装置 时 ， 还 要 对 奈 边 弹 自 、 压 边 缓冲 橡胶 进行 认真 选择 。 其 压 边 弹 短 的 
要 大 于 或 等 于 压 边 力 大 小 ， 并 且 要 使 弹簧 的 总 压缩 量 足 够 大 ， 压 边 力 应 随 压 缩 量 组 
加 的 弹簧 。 若 采用 橡胶 压 边 装置 时 ， 应 选用 软 橡胶 作 缓冲 器 ， 其 总 厚度 要 大 一 些 ， 
证 相对 压缩 量 不 致 过 大 ， 一 般 所 选取 的 橡胶 厚度 应 大 于 拉 深 行程 的 5 倍 以 上 。 必 要 
最 好 设 有 限 位 装置 ， 即 使 压 边 圈 和 四 模 之 间 通 过 限 位 钉 或 限 位 销 ， 始 终 保持 一 定 的 
， 使 压 边 平稳 。 

( 九 ) 拉 深 力 与 压 边 力 计算 

计算 拉 深 力 与 压 边 力 的 目的 在 于 选择 设备 和 设计 模具 时 对 各 零件 的 强度 校 核 。 

1. 拉 深 力 的 计算 
利用 冲模 将 坯料 拉 深 成 一 定形 状 和 尺寸 的 制品 零件 所 需 用 的 作用 力 称 为 拉 深 力 。 
(1) 圆 简 形 制品 零件 拉 深 力 的 计算 

圆 简 形 制品 零件 的 拉 深 力 ， 可 按 下 式 计 算 . 

一 次 成 形 或 首次 拉 深 : 已 = mdito,* ni 

以 后 各 次 拉 深 P,="7d,to, *n, 


































































































式 中 dq 首次 (第 一 次 ) 拉 深 所 得 坏 件 直径 (mm ) ; 
d 一 一 第 ”次 拉 深 所 得 坏 件 直径 (mm) ; 
P 、P 一 一 第 一 次 及 第 次 所 需 拉 深 力 (N) ; 
t 一 一 材料 厚度 (mm); 
ol 一 一 材料 强度 极限 ( MPa); 
nn, 首次 及 第 n 次 拉 深 力 修 正 系数 ， 见 表 2-83 ; 
7 一 一 加 周 率 ，m =3. 14。 
表 2-83 拉 深 力 修 正 系 数 n, ~n, 数值 
mi 0.55 7 0.60 0.62 0.70 0.72 0.75 0.80 
nl 1.0 0.73 0.86 0.79 0.6 0.55 0.45 0.40 
m2 Ma sm, 0.70 dQ.72 0.75 .77 0.80 0.85 0.90 0.95 
n, 1.0 0.95 0.90 Q.85 0.80 0.70 0. 60 0. 50 


注 ; m 一 拉 深 系数 。 


























(2) 矩 〈 方 ) 形制 品 盒 零件 拉 深 力 的 计算 
矩 〈 方 ) 形 盒 零件 拉 深 力 由 两 部 分 组 成 : 直 边 部 分 按 弯 曲 力 计算 ， 圆 角 部 分 按 圆 














简 形 零件 拉 深 力 计算 。 其 计算 公式 为 


式 中 


P=ito,(2n7rC, +LC,) 
r 一 一 零件 的 圆 角 半径 (mm); 
PP 一 一 拉 深 力 CN) ; 
1 一 一 四 个 直 边 部 分 长 度 之 和 (不 包括 圆 角 ) (mm); 














C, 修正 系数 [ 拉 深 深度 hh=(5~6)r 时 , C, =0.2; hh>6r 时 , C, =0.5]; 
C, 一 一 修正 系数 (无 压 边 且 有 较 大 圆 角 半 径 时 C, =0.2; 有 压 边 时 C, =0. 3); 





;一 板 料 厚度 (mm) ; 
0 一 一 材料 强度 极限 。 
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(3) 底部 为 不 规则 形状 零件 拉 深 力 的 计算 
底部 为 不 规则 任意 形状 零件 拉 深 力 ， 一 般 可 按 下 式 计 算 : 
P = KlLio, 





式 中 /一 一 拉 深 件 壁 周 长 (mm); 

1 一 一 材料 厚度 (mm); 

0 一 一 材料 强度 极限 ( MPa); 

KK 一 一 系数 ,一 般 K=0.6~1.1。 

2. 压 边 力 的 计算 

在 拉 深 成 形 时 ， 压 边 圈 对 坯料 所 作用 的 压力 称 为 压 边 力 。 压 边 力 的 作用 是 防止 坯料 
在 拉 深 变形 过 程 中 产生 起 锌 现象 。 在 拉 深 时 ， 压 边 力 大 小 应 适当 ， 若 压 边 力 过 大 ， 则 会 
将 坯料 压 得 太 紧 ， 易 把 制品 拉 裂 ; 压 边 力 太 小 ， 则 起 不 到 压 边 作用 ， 会 使 制品 起 皱 。 故 
压 边 力 计算 方法 为 : 

1) 任何 形状 零件 拉 深 时 : 














PE =F .gq 
2) 圆 简 形 零件 拉 深 时 : 
首次 拉 深 (或 一 次 拉 深 成 形 ) 
Pj =m/4[D’  - (d+2rm) |] *g 
以 后 各 次 拉 深 
Pi =m/4[d 1 -(d,+2rm,) | *g 
式 中 Pr 一 一 压 边 力 CN) ; 
一 一 压 边 下 面 的 坯料 面积 (mm ) ; 
g 一 一 单位 面积 上 的 压 边 力 (MPa) ， 见 表 2-84; 
D 坯料 直径 ( mm); 
~、d, 第 nn 次: 第 n-1 次 、 第 1 次 拉 深 直径 (mm); 
rm 、T 一 一 第 一 及 第 n 次 拉 深 四 模 圆 角 半 径 (mm); 
圆周 率 5 =3. 14。 
















































































TT 
表 2-84 单位 压 边 力 g (单位 : MPa) 
hr fr 如 Fi 口 
材 料 软 钢 软 钢 黄 钢 人 全 , 铝 外 
t<0.5mm t >0.5mm (已 退火 ) 
单位 压 边 力 q 2.5~3.0 2.0~2.5 1.5 ~2.0 1.0 ~1.5 0.8 ~1.2 








(十 ) 复杂 曲面 零件 拉 深 模 设计 








复杂 曲面 零件 拉 深 模 包 括 阶 梯形 、 锥 形 、 球 形 、 抛 物 面 形 等 形状 零件 的 拉 深 、 这 类 
零件 的 拉 深 比较 复杂 ， 并 且 有 着 独特 的 拉 深 特点 。 

1. 阶梯 形 零件 拉 深 模 

表 2-85 列 出 了 阶梯 形 零件 拉 深 模 结构 及 设计 要 点 ， 供 设计 时 参考 。 
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表 2-85 ”阶梯 形 零 件 拉 深 模 结构 及 设计 要 点 











Eo 
IN ~ 


























a) 落 料 拉 深 复合 模 
1.4、13 ,16 一 内 六 角 螺 钉 2 一 下 模板 3 一 顶 件 器 ”5 一 文 架 6 一 四 模 7 一 螺母 ”8 一 挡 料 销 
9 一 秃 料 板 ”10 一 顶 出 器 11 一 凸凹 模 12 一 上 模板 14 一 模 柄 “15 一 导 套 
17 一 导 柱 “18 一 凸 模 19 一 托 杆 ”20 一 圆柱 销 
















































NN py 本 2 16 
6 17 
5 2 虽 
ESNNANS Ni | 
SNAINNS 
NIHNNNUESSS 








材料 : 08 钢 料 厚 : 0.8mm 


b) 梯形 零件 再 次 拉 深 模 
1 一 下 模板 2 一 顶 杆 3 11 15 一 螺钉 ”4 一 压 料 板 ，5 一 凸 模 ”6 一 螺母 7 一 固定 板 8 一 特种 螺栓 
9 一 顶 出 器 “10 一 上 模板 12 一 顶 件 杆 “13 一 模 柄 14 一 凹 模 ”16 一 导 套 ”17 一 导 柱 
18 一 务 料 螺钉 
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( 续 ) 











时 ， 

















具 结 构 特 点 及 
工作 过 程 


模 


中 压 

















12 作 





图 b 为 梯 ; 
位 。 压 边 是 由 压力 机 气垫 通过 四 根 项 杆 2 对 压 料 板 
板 的 压力 过 大 ,致使 制品 壁 部 变形 或 破裂 ,在 
特种 螺栓 ,在 拉 深 开始 时 ,特种 螺栓 8 即 与 压 料 板 接触 。 上 模 
把 制品 从 四 模 中 顶 出 


靠 压 力 机 的 气垫 通过 三 根 托 杆 21 和 项 人 
系统 以 固定 伯 料 

















图 a 为 一 套 落 料 . 拉 深 复合 模 结构 。 模 具 在 
料 板 9 导向 , 冲 首 件 时 以 目测 定位 , 待 冲 第 二 


全 














- 作 时 ,条 料 的 送 进 由 带 导 尺 的 固定 外 
制 件 时 则 以 挡 料 销 8 挡 料 。 拉 深 奈 边 














F 器 3 进行 , 压 后 并 把 制 件 顶 起 。 落 料 的 印 料 
板 9, 顶 出 器 10 即 起 压 台 阶 的 

















止 模 又 起 顶 件 作 用 。 当 上 模 至 下 死 点 

















上 模板 12 与 顶 件 器 10 刚性 接触 ,把 制品 台 
顶 出 器 10 即 把 制品 顶 出 
件 第 二 次 拉 深 模 结构 。 模 具 在 工作 








阶 压 出 。 上 模 上 行 回程 时 , 顶 出 杆 16、 

















由 ,坯料 放 在 压 料 板 4 的 台阶 上 定 
4 作用 的 。 为 了 防止 在 拉 深 过 程 
国定 板 7 上 装 有 三 根 可 以 调节 的 
回升 时 , 项 出 器 9 和 顶 杆 




















故 可 按 贺 








模具 设计 要 点 


Ap 


ge 
~5%( 按 








2. 球形 零件 拉 深 模 


球形 零件 拉 深 模 结 构 特 和 


1. 由 于 阶梯 和 











形 拉 深 件 在 拉 深 时 
计算 程序 。 对 于 这 种 拉 深 件 , 主 要 
定之 后 ,其 拉 深 时 的 号、 凹 模 圆 角 半径 工作 部 位 
简 形 拉 深 件 设计 
拉 深 次 数 确定 可 采用 计 





[方法 设计 
[算法 . 查 表 法 ， 





采用 查 表 法 , 首 
61 中 查 取 所 需 拉 深 次 数 
2. 对 于 两 个 或 三 个 阶梯 形 的 零件 ,如 组 


依次 拉 深 ,但 划 



































i 积 计算 ) ,以 免 因 




















径 之 比 d,/d,_1 大 于 或 等 于 相应 圆 简 形 件 极 限 拉 深 系数 
应 由 大 阶梯 到 小 阶梯 拉 深 ,其 拉 深 次 数 应 等 
高 度 应 逐渐 增加 

5. 有 内 外 形 的 零件 , 宜 先 使 内 形 拉 深 成 形 , 然后 再 拉 外 形 








FF 阶梯 数目 ,需要 注意 所 
日 拉 深 系数 
时 ,一般 可 采用 从 大 阶梯 到 小 阶梯 依次 ; 





比较 复杂 , 故 目前 还 不 能 用 统一 的 方法 来 确定 其 工艺 
是 如 何 确定 拉 深 次 数 。 如 圆 简 形 阶梯 件 拉 深 次 数 确 








尺寸 间隙 基本 与 圆 简 形 拉 深 件 相 同 ， 


先 计算 出 相对 高 度 , 即 HVd， 与 坯料 相对 厚度 ido x100 ,然后 从 表 2- 


上 阶梯 高 度 不 大 ,尽量 一 次 拉 深 成 形 。 其 一 次 
拉 深 成形 的 条 件 是 :车 Hd 不 超过 带 凸 缘 圆 简 形 零件 第 一 次 拉 深 相对 高 度 , 即 可 一 次 
拉 深 成 形 (d, 最 小 拉 深 直径 ) 
3. 不 能 一 次 拉 深 成 形 的 , 拉 深 的 次 数 决 定 于 
拉 深 系数 不 小 于 普通 简 形 件 相应 道 次 数 的 许 月 
4. 多 次 拉 深 阶梯 形 件 
梯 依 次 拉 深 两 种 方法 。 其 条 件 是 : 
若 任意 相 邻 两 阶梯 











立 深 或 从 小 阶梯 到 大 阶 





时 , 则 


F 阶 梯 数 目 。 否 则 , 则 由 小 阶梯 到 大 阶梯 

















6. 多 道 拉 深 时 ,在 设计 中 间 拉 深 模具 时 ,应 先 使 工序 件 初 
等 形状 在 最 后 工序 中 成 形 


材料 不 足 而 被 拉 断 


F 及 设计 要 点 见 表 2-86 。 














具 轮 廓 。 角 部 及 突出 部 分 











每 道 工序 引入 凹 模 的 材料 ,应 足够 下 道 工序 变形 的 需要 ,最 好 比 计算 所 需 多 3% 
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表 2-86 











2 一 








模 ”6 一 定位 板 
8 一 压 料 板 













< 
SNNSSSSS 


KE 球形 件 拉 深 模 ( 圆 形 蛙 ) 
E 杆 ”3 一 固定 板 
7 一 凸 模 
9 一 顶 杆 










4 一 推 板 
并 -一 





1 一 凸 加 


球形 零件 拉 深 模 结构 及 设计 要 点 










上 一 





AN 





b) 球形 件 正 反 拉 深 模 


模 2 一 凸 模 ”3 一 顶 料 圈 
叫 模 ”5 一 固定 压 边 圈 




















模 





具 结 构 特 点 


及 工作 过 程 


当 压力 机 滑 块 下 降 昌 
滑 块 回升 时 ,项 杆 9 
图 b 所 示 的 正 
形 , 待 上 模 继续 下 











图 a 为 圆 形 晕 ( 圆 


反 拉 深 模 ,是 在 压力 机 一 次 行程 中 ,由 本 
降 , 凸 模 2 又 与 凸凹 模 1 相互 作用 ，,; 


求 形 ) 拉 深 模 结构 。 模 具 在 工作 时 ， 


奈 料 放 在 压 料 板 8 上 ， 





1 定位 板 6 定位 。 

















| , 止 模 5 将 坯料 压 住 
把 压 料 板 8 顶 至 原 位 ,使 零件 脱出 凸 








| 























模 








本 人 








并 与 压 料 板 8 一 起 下 降 , 将 坯料 拉 深 


凹 模 1 和 
降 零 


成 形 。 当 压力 机 
模 5 推出 
先 将 坯料 杰 成 





巴 零件 从 加 
止 模 4 作 
件 拉 深 成 形 


, 推 板 4 















































模 


设计 要 点 








大 | 





球面 


多 大 , 拉 深 系数 m 始终 是 一 个 常数 。 











经 计算 ,半球 形 人 





法 , 见 下 表 


故 m 不 能 作为 设计 厚 
起 着 决定 性 作用 。 生 产 实践 表明 :不 同 的 坯料 相对 厚度 值 


F 的 拉 深 系数 m =0.71, 因 此 ,无 论 














的 依据 ,而 设计 参数 只 与 坯料 相对 


旦 
二 





度 t/do x100 有 关 , 并 对 拉 深 件 质量 
,可 以 采用 不 同 的 拉 深 模 结 构 及 方 








坯料 拉 深 相对 厚度 t/d。x100 与 模具 结构 关系 





坯料 相对 厚度 
t/do x 100 


模具 结构 


设计 说 明 





i/do x100 >3 














1. 采用 不 带 压 边 装 置 一 次 成 形 
. 凹 模 为 带 球 形 底 的 刚性 结构 
压力 机 行程 终了 时 进行 精 压 
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坯料 相对 厚度 
1/do x100 


模具 结构 


设计 说 明 





0.5 <t/do x100 


<3 



































模具 必须 采用 压 边 装 置 或 采用 
反 拉 深 模 结构 ,以 防止 制品 起 皱 ， 
促使 质量 精度 提高 



















































































模具 设计 要 点 
pi 模具 应 采用 带 拉 延 科目 模 结 构 
或 反 拉 深 方法 
3. 锥 形 件 拉 深 模 
锥 形 件 拉 深 模 设 计 要 点 及 结构 形式 见 表 2-87。 
表 2-87 锥 形 件 拉 深 模 结构 及 设计 要 点 
A 
17 -18 | 
| 4 
XS > 
do 
| NS 
(| A 
13 SN 9 Ne 省 
人 站 
‘IR SS: 
uN NNN Ml 
a) 锥 形 件 正 向 拉 深 模 0 
1 一 凸 模 2 一 顶 杆 3 一 凹 模 4 一 压 边 圈 b) 锥 形 件 反 向 拉 深 模 





1 一 顶 杆 “2 一 模 柄 “3 12 一 螺钉 4 一 上 模板 
6 一 导 柱 7 一 凹 模 ”8 一 凸 模 ”9 一 压 边 圈 ”10 一 下 模 座 


5 一 导 套 











11 一 顶 立 


杆 13、14 一 螺杆 ”15 16 一 定位 板 
17 一 圆柱 销 ”18 一 顶 料 板 
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( 续 ) 
图 a 为 一 简单 正 向 拉 深 模 ,其 四 模 带 有 拉 深入 ,以 防 回 弹 起 争 , 模 具 由 凸 模 1, 凹 模 3 组 成 ， 
模具 结构 特征 | 并 由 项 杆 2 顶 出 成 形 后 的 制 件 , 压 边 圈 4 压 料 以 防 坯 件 失 稳 起 争 
及 工作 过 程 | ”图 为 一 带 凸 缘 的 反 向 拉 深 模 结构 。 其 模具 采用 了 弹性 压 边 圈 9, 凸 模 安装 在 下 模 座 10 
上 ,四 模 7 国定 在 上 模板 4 上 ,结构 比较 简单 , 适 于 大 批量 生产 
锥 形 件 的 拉 深 , 由 于 坯 件 与 凸 模 接触 面 较 小 , 压力 集中 , 故 拉 深 较 困难 。 在 设计 模具 时 ,可 
根据 拉 深 高 度 不 同 ,采用 不 同 的 模具 结构 其 选择 方法 参见 下 表 
拉 深 高 度 与 模具 结构 关系 
零件 形式 图 示 设计 说 明 
0 可 带 压 边 圈 一 次 成 形 ， 
ee 为 了 消除 回 弹 现象 ,其 四 
ee 模 应 采用 拉 延 入 结构 
d 一 锥 形 件 同 部 直径 (mm) 人 
当 wdo x100 >2.5 时 
只 需 一 次 拉 深 ,可 不 需 压 
板 只 在 行程 终了 时 ,进行 
校 形 
中 锥 形 件 当 1.5<ido x100 < 
Rt 2.5 时 亦 可 一 次 拉 深 成 





H=(0.4~0.7)d 


形 , 但 需 加 压 边 装置 








当 tzd x100 <1 时 , 须 
多 次 拉 深 成 形 , 第 一 次 可 拉 
成 大 圆 简 形 或 半球 形 ,然后 
再 逐次 拉 深 成 所 需 形状 























深 锥 形 件 
H>0.8d 























需 经 过 多 次 拉 深 ,其 拉 
深 过 程 见 图 示 
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( 续 ) 


1. 各 工序 间 的 凸 缘 直 径 D, 应 相等 , 即 首次 
拉 深 应 把 凸 缘 拉 出 ,以 后 各 次 不 青 发 生变 化 
2. 坯料 侧 壁 之 间 的 最 大 单 面 间 院 : 
























































Z<(8~10)t 
3. 中 间 工 序 的 圆 简 坯料 过 渡 半 径 为 += (10 
~15)1, 侧 壁 与 凸 缘 间 过 渡 圆 半径 Ri = 本 











x (D, -Di) ,前 道 工 序 坯料 的 底部 平 直 部 分 
的 直径 应 大 于 后 道 工序 坯料 相同 部 分 。n -1 
































带 凸 缘 欠 形 件 
拉 深 方法 道 工 序 和 壁 间 的 过 渡 圆 角 半 径 应 等 于 制品 所 
要 求 的 + 和 Ri。 其 锥 形 件 的 极限 高 度 可 按 下 





式 计 算 t 





H=0.50, : d/o, (K+ tana) 
式 中 oa, 一 一 材料 的 抗 拉 强度 ( MPa) 
0, 一 一 材料 的 届 服 强度 ( MPa) 
4 一 锥 形 件 口径 直径 (mm) 
a 一 一 锥 壁 倾角 (°) 
修正 系数 一 般 取 0.1 ~0.15 
































从 








4. 抛物 面 形 零件 拉 深 模 
抛物 面 形 零件 拉 深 模 结构 及 设计 要 点 见 表 2-88。 
表 2-88 抛物 面 形 零件 拉 深 模 设计 要 点 











RN 


1 一 凸 模 固定 板 2 一 内 六 角 螺 杀 3 一 压 边 圈 4 一 四 模 
5 一 模 座 6 一 凸 模 























本 模具 用 在 双 动 冲床 上 的 双 动 拉 深 模 。 其 中 凸 模 6 固定 在 压力 机 内 滑 块 上 ,而 压 边 圈 3 固 
模具 结构 特点 | 定 在 外 滑 块 上 , 当 冲 压 行 程 开始 时 ,外 滑 块 带动 奈 边 圈 3 下 降 ,首先 将 坯料 压 住 ,随后 内 滑 块 
及 工作 要 点 | 带动 凸 模 下 降 , 对 坯料 开始 拉 深 。 其 目的 是 防止 冲 件 在 拉 深 过 程 中 ,由 于 压 边 力 较 大 且 便 于 
调整 而 防止 起 皱 ,保证 了 冲 件 质量 和 精度 
抛物 面 形 零件 拉 深 ,根据 其 相对 高 度 的 不 同 , 可 以 分 浅 抛物 面 零件 和 座 抛物 面 零件 两 种 类 
型 。 其 各 自 拉 深 方法 见 下 表 


























































































































模具 设计 要 点 
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( 续 ) 
抛物 面 形 零件 拉 深 方法 
有 零件 形式 特征 模具 设计 方法 
H/d <0.5~0.6 
浅 抽 物 面 | ， ia ) 其 拉 深 的 方法 及 特点 基本 与 球形 件 拉 深 相同 ,其 设 
攻 零 件 EC 计 方 小 球形 件 讲 行 
形 零件 4 工件 直径 (am 计 方 法 可 按 球形 件 进行 
需 多 次 拉 深 或 反 拉 深 方法 进行 。 多 次 拉 深 时 ,其 第 
模具 设计 要 点 H/d >0.6 ee ee 
人 深 地 物 面 | 工作 高 应 Cu) | 一 道 工序 应 采用 正 拉 深 , 所 得 到 的 深度 较 小 而 顶端 加 
形 零件 cs 角 较 大 的 中 间 坯 料 , 在 以 后 拉 深 中 再 逐渐 增加 深度 和 
缩小 顶 圆 半 径直 到 最 后 成 形 为 止 
在 拉 深 抛物 面 零件 时 ,设计 者 要 注意 两 个 问题 ,其 一 是 起 统 , 其 二 是 底 圆 易 被 拉 裂 。 因 
此 ,在 设计 思 模 时 ,应 设 有 拉 深 筋 凹 模 , 必 要 时 可 采用 两 道 拉 深 筋 ,并 且 要 注意 压 边 圈 的 压 
边 形式 和 压 边 力 大 小 








(十 一 ) 双 动 拉 深 模 设计 

在 冲压 生产 时 ,为 了 拉 深 大 型 及 复杂 有 曲面 形状 的 制品 零件 ， 常 采用 双 动 压力 机 进行 
拉 深 成 形 。 双 动 压力 机 与 普通 单 动 压力 机 不 同 ， 它 是 由 两 个 滑 块 组 成 。 一 个 是 沿 机 身 导 
轨 滑 动 的 外 滑 块 ( 即 压 紧 滑 块 )， 男 一 个 则 是 在 外 滑 块 内 沿 外 滑 块 上 的 导轨 滑动 的 内 滑 
块 ( 即 拉 深 滑 块 ) 两 个 滑 块 同 时 作用 对 坯料 进行 拉 深 成 形 。 鉴 于 压力 机 有 两 个 滑 块 ， 
故 其 使 用 的 模具 也 与 前 述 单 动 压力 机 上 所 使 用 的 拉 深 模 结构 有 所 不 同 ， 但 其 设计 的 方法 
及 拉 深 工艺 参数 的 计算 与 选择 则 基本 相同 。 

双 动 拉 深 模 结构 及 设计 要 点 见 表 2-89。 


表 2-89 双 动 拉 人 / 木 异 结 及 WV t 要 点 
SS 
NN 













































NN 


下 
[后 和 AG 











































N " z 吉 
| ' 由 9 Uy | 
SN | N 10 人 了 









lL 


a) 双 动 首次 拉 深 模 


4 
ANN 


全 





























1 一 下 模 座 “2 一 四 模 3 一 定位 板 4 一 上 模 座 人 
5 一 压 边 圈 6 一 凸 模 固定 板 7 一 凸 模 ”8 一 冲 1 一 下 模 座 ”2 一 凹 模 座 ”3 一 托 板 4 一 凸 模 
模 座 “9 一 托 板 ，10 一 压力 机 内 滑 块 5 一 四 模 6 一 定位 板 “一 压 边 疾 8 一 上 








11 一 压力 机 外 滑 块 模 座 9 一 凸 模 固定 板 10 一 缓冲 项 件 杆 
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在 压力 机 外 滑 
刚性 结构 , 它 
癌 的 















































模 
及 工作 过 程 





具 结 构 特 征 


在 拉 深 时 ， 
叫 模 接触 并 











与 





央 11 上 。 而 凸 模 固 定 
的 作用 不 是 靠 直 接 调 
间隙 来 达到 的 
和 先 将 平板 毛坯 放 入 四 
压 住 

















坯料 ,然后 凸 模 7 由 





整 


到 a 所 示 的 模具 即 为 应 用 于 双 动 压力 机 上 的 首次 拉 深 模 结 构 。 
板 6 和 凸 模 7 固定 在 压力 机 内 滑 块 10 上。 其 压 边 圈 5 采 


( 续 ) 
其 上 模 座 4 与 压 边 轿 5 安装 




















压力 来 保证 的 ,而 





是 通过 调整 压 边 圈 与 止 模 2 平面 之 














5 在 压力 机 外 滑 块 带动 下 先 











模 上 的 定位 板 3 上 , 压 边 圈 




















升 , 压 边 轿 ; 


用 于 双 动 




















低 工 件 从 凸 模 7 上 型 
压力 机 上 的 以 后 各 次 





似 。 图 b 所 





示 , 为 双 动 压力 机 
在 压力 机 内 、 外 滑 块 上 。 工 作 时 
板 3 将 工件 托 起 ,并 由 奈 边 圈 7 将 

















,由 定 


顶板 ( 托 板 )9 站 














立 深 模 的 结构 ] 


位 板 6 作 外 形 和 











其 刮 


下 ,完成 拉 深 工作 


压力 机 内 滑 块 带动 向 下 进行 拉 深 。 
下 。 同 时 ， 
立 深 模 ， 
以 后 各 次 


其 工作 原理 和 定位 方式 


定位 。 





回程 时 , 凸 模 先 提 
各 工件 托 出 ,完成 一 个 拉 深 过 程 

与 单 动 压力 机 上 的 结 吉 构 相 类 
形式 ,其 压 边 圈 7 和 凸 模 4 分 别 安装 
拉 深 后 ,由 缓冲 项 件 杆 10 带动 托 



































模具 设计 要 点 





(二 三 


圆 简 形 零件 ， 





双 动 拉 深 模 设计 的 方法 及 拉 深 工艺 参数 的 计算 与 选择 ,基本 上 与 前 述 的 音 














只 是 在 设 i 


双 


计时 ,应 注意 以 下 两 点 , 见 下 表 


动 拉 深 模 设计 要 点 


动 拉 深 模 相同 ， 














设计 项 目 











示 


设计 要 求 











1 一 下 模 座 2 一 叫 模 3 一 气孔 





4 一 凸 模 5 


一 上 模 座 





二 次 及 二 
模 应 采 
证 精度 
发 生 


次 以 后 各 次 拉 深 
向 拉 深 结构 ,以 保 
表面 质量 ,减少 皱纹 


























压 边 圈 形 
式 选 用 及 
设计 














SN 


1 一 内 滑 块 2 一 外 滑 块 3_ 吕 模 4 一 压 边 圈 








5 .6 一 凹 模 7 一 压 块 ”8 一 顶 杆 





应 采用 刚性 压 边 机 构 或 在 
压 边 圈 压 边 面 上 设置 拉 深 筋 ， 
以 使 拉 深 平稳 .不 起 皱纹 


三 




















变 薄 拉 深 模 设计 
变 薄 拉 深 是 指 在 拉 深 前 后 只 是 在 厚度 方向 上 板 料 发 生 较 大 变化 ， 而 在 直径 方向 上 则 
变化 较 小 的 一 种 拉 深 模 结构 。 用 变 薄 拉 深 模 主要 加 工 一 些 高 








变 薄 拉 深 模 的 典型 结构 及 设计 要 点 见 表 2-90。 


度 较 大 、 壁 薄 而 底 厚 的 空心 


如 枪 炮 的 弹 腕 ， 即 是 采用 变 薄 拉 深 的 方法 制作 出 来 的 。 
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表 2-90” 变 薄 拉 深 模 结构 及 设计 要 点 


上 GC 








Doo~1 个 tn 





SRS3Z79 
YAN 


ER 


1 一 上 模板 2 一 凸 模 固 定 套 座 3 .5 一 紧 固 圈 4.7 一 锥 面 套 ”6 一 凹 模 固 定 座 ”8 一 刊 件 环 
9 一 弹 签 “10 一 模 套 11 一 下 模板 ”12 一 凸 模 ”13 一 校 模 圈 14 一 定位 圈 15 一目 模 























模具 是 通用 结构 ,只 要 松 开 紧 固 圈 3.5 ,更换 凸 模 12、 四 模 15 定位 圈 14 , 即 可 拉 深 不 同 直径 的 零 
件 。 并 且 模 具 不 设 导向 机 构 , 只 是 利用 校 模 圈 13 来 导 正 凸凹 模 正 确 位置 , 校 正 合 适 后 再 取 下 

















模具 结构 特点 









































变 薄 拉 深 应 按 拉 深 前 后 的 体积 对 等 的 原则 来 计算 坯料 尺寸 , 即 
V=aV 

式 中 一 一 坯料 体积 (mm ) 
零件 坯料 的 Vi 一 一 零件 要 求 的 体积 (mm ) 
尺寸 计算 a 一 一 修正 系数 ,一 般 为 w=1.15 ~1.2 

故 根据 坯料 体积 换算 出 坯料 直径 为 

0 =1.13 VV 

式 中 :一 一 坯料 厚度 , 即 零件 的 底 厚 ( mm) 














各 工序 每 次 变 薄 厚度 可 按 下 式 计算 


ti =tm ty =tmyp 









































n n-1 "Mm 
式 中 1 一 一 坯料 壁 厚 (mm) 
mi 首次 拉 深 系数 (mm) 
第 n 次 拉 深 后 工件 壁 厚 (mm) 
人 my 中 间 各 次 平均 变 薄 系数 
十 世 扩 丁 十 帮 | 答 开 序 每 次 变 " We 
- 乙 八 吉 订 算 一 一 末次 变 溥 系 
“| 薄 时 零件 壁 厚 A 
m7 平 mi, 见 下 表 
变 薄 系 数 m 的 极限 值 
材 料 mi mT mm 
铜 . 黄 铜 (H68 ) 0.45 ~0.55 0.58 ~0.65 0.65 ~0.73 
铝 0.50 ~0.60 0.62 ~0.68 0.72 ~0.77 
软 钢 0.53 ~0.63 0.63 ~0.72 0.75 ~0.77 
中 硬 钢 0.70 ~0.75 0.78 ~0.82 0.85 ~0.90 
不 锈 钢 0.65 ~0.70 0.70 ~0.75 0.75 ~0.80 

















注 : 厚 料 取 小 值 , 薄 料 取 较 大 值 














第 二 章 ” 冷 冲模 设计 129 ， 





各 工序 拉 深 高 度 九 可 按 下 式 计 算 : 
h, =t(d —d$)/2t, (dy + dn) 
式 中 do 一 一 坯料 直径 ( mm) 
d 外 一 一 该 道 工序 外 径 ( mm) 





名 工序 的 拉 d 册 一 一 该 道 工序 内 径 ( mm) 
深 高 度 确定 ! 一 一 坯料 厚度 (mm) 





4 一 一 该 道 工 序 工件 壁 厚 ( mm) 
i Ss 各 工序 拉 深 总 高 度 为 
Ts H,=h, +t 


式 中 i 一 一 材料 厚度 (mm) 














为 使 凸 模 能 顺利 的 套 人 上 道 工 序 的 工件 ,其 凸 模 直 径 应 比 该 工件 内 径 小 
1% ~3 儿 左右 , 即 
































各 次 拉 深 工序 do _D = (1.01~1.03)d, 
的 直径 的 确定 a 闻 凸 模 直 径 
式 中 db) 一 一 各 工序 变 薄 拉 深 后 工件 内 径 ( 即 各 工序 凸 模 直 径 ) ( mm) 








d, 一 一 第 n 次 变 薄 拉 深 后 工件 内 径 ( mm) 








阅 





薄 拉 深 时 拉 深 力 的 大 小 可 按 下 式 计算 : 


P=3.14d,(t, | -t,)o,K 


n-l 


式 中 PP 一 一 拉 深 力 (N) 














4 一 最 后 一 次 变 落 拉 深 零件 直径 (wm) 
拉 深 力 的 计算 |。 ，。 倒数 第 二 次 拉 深 后 壁 厚 mm) 
/最 后 一 次 拉 深 后 (工件 ) 壁 厚 (mm) 
0 一 一 抗 前 强度 ( MPa) 
K 一 一 修正 系数 , 黄 铜 为 1.6 ~1.8, 钢 为 1.8 ~2.25 

















1. 变 薄 拉 深 凸 模 应 具有 一 定 的 锥 度 一 般 为 
500:0.02 

2. 在 凸 模 上 应 设计 有 注油 孔 和 通气 孔 

3. 凸 模 制 造 精度 应 为 IT5 ~ IT6 级 , Ra < 
0.08hm 



































工作 零件 设 1. 四 模 口 应 带 锥 角 , 一 般 为 a =6° ~ 10°、a, 
计 要 点 2 =6° ~20° 
2. 四 模 刃 口 高 度 h 应 满足 下 表 
止 模 刃 口 高 度 
(单位 : mm) 














人 SS 


SS 
光 清 过 湾 


d | 和 10| 10 ~20 | 20 ~30 | 30 ~50 | >50 
h |10.9 1 1.5~212.5~3| 3~4 















































注 : d 为 四 模 口 直径 














" 130 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





(十 三 ) 大 型 覆盖 件 拉 深 模 设 计 
在 冷 冲压 生产 中 ， 常 遇 到 大 型 尾 盖 件 的 拉 深 与 成 形 ， 如 汽车 驾驶 室 、 和 车 映 及 车 门 
等 。 这 类 大 型 拉 深 件 由 于 工作 形状 复杂 、 外 形 尺 寸 较 大 ， 故 所 使 用 的 冲模 与 普通 冲模 不 
同 ， 一 般 都 比较 简单 。 其 结构 特征 及 设计 要 点 见 表 2-91。 
表 2-91 大 型 覆盖 件 冲模 结构 及 设计 要 点 
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3 4 5 
b) 
1 一 凸 模 ”2 一 压 边 圈 3 一 凹 模 
4 5 一 镶 块 ”6 一 拉 深 筋 























覆盖 从 





F 拉 深 模 一 般 采用 双 动 压力 机 冲压 。 因 


此 ,覆盖 件 拉 深 模 的 结构 是 由 双 动 压力 机 决定 


的 。 其 结构 比较 简 闯 


和 ,如 图 a 





所 示 。 该 覆盖 件 拉 深 模 ,了 


E 要 由 三 大 件 或 四 大 件 组 成 , 即 凸 模 1 、 








思 模 2、 压 边 圈 3。 凸 模 1 通过 固定 座 4 安装 在 双 动 压力 机 的 内 滑 块 上 , 压 边 圈 3 安装 在 压力 

















机 的 外 滑 块 上 , 止 模 2 安装 在 双 动 压力 机 








模 








具 结 构 特 征 








有 导 板 导向 

图 b 所 示 是 一 种 浅 曲 面 零件 拉 深 模 ,其 凸 模 1 
装 在 压力 机 外 滑 块 上 , 凹 模 3 安装 在 双 动 
相同 ,都 是 正装 式 模具 结构 , 即 止 模 都 装 在 下 模 





























台面 上 。 凸 模 与 


压力 机 的 人 台 了 


压 边 圈 之 间 ,四 模 与 压 边 圈 之 间 都 














固定 在 双 动 压力 机 的 内 滑 块 上 ,而 压 边 圈 2 安 
上 。 图 a 与 图 b 所 示 的 冲模 结构 基本 
。 若 拉 深 直 壁 较 长 ,可 在 下 模 设 置顶 出 器 。 这 









































种 覆盖 件 拉 深 模 ,一 般 采用 挡 料 销 定位 ,以 便 简 





化 定位 装置 的 设计 与 制造 








模 








设计 过 程 








覆盖 件 拉 深 模 设计 过 程 是 :分 析 制 品 零 件 图 、 
面 一 确定 工艺 补偿 方法 及 工艺 切口 一 画 出 综合 





[=3 


确定 成 形 方法 一 选择 零件 拉 深 方向 一 确定 压 料 
工序 图 一 构思 冲模 结构 草图 一 设计 凸 模 、. 四 模 

















及 压 边 圈 结 构 一 选择 拉 深 筋 位 置 及 形状 一 确定 


凸 四 模 工作 部 位 尺寸 一 选择 确定 导向 方式 一 


确定 送 .出 料 结构 形式 一 设计 排 气 系统 及 定位 方式 一 计算 冲 裁 力 及 选择 压力 设备 一 整理 汇 制 





模具 结构 总 图 一 绘制 零件 图 标注 











尺寸 及 技术 要 求 一 校 核 审核 设计 的 正确 性 








模 











具 设 计 要 点 





1. 要 正确 设计 主要 部 件 结构 
覆盖 件 冲模 的 凸 模 、 止 模 和 压 边 圈 一 般 都 采 月 




















加 强 筋 20 ~30mm。 在 箱 体 上 ,应 设计 出 废料 的 
2. 要 合理 选用 导向 方式 








日 薄 壁 轻型 箱 体式 结构 。 其 壁 厚 为 40 ~50mm， 
排除 .起吊 .加工 紧 固 安装 其 他 零件 的 型 孔 

















模具 一 般 都 采用 导向 机 构 ,其 主要 有 以 导 柱 、 
导向 来 控制 上 、 下 模 的 正确 位 置 











导 套 或 导 板 导 向 两 种 形式 。 如 图 b 主要 以 导 板 
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( 续 ) 
3. 要 设 有 必要 的 拉 深 筋 设置 

对 于 大 型 覆盖 件 冲模 ,为 增加 压 料 面 上 各 部 位 进 料 阻力 ,调整 毛 坏 金 属 的 流向 ,预防 起 皱 ,在 
其 目 缘 部 位 都 要 采用 拉 深 筋 结 构 , 如 图 b 件 6。 设 计时 , 凸 起 部 分 一 般 设 在 压 边 圈 上 ,四 档 部 
位 设 在 凹 模 上 

4. 要 合理 的 设计 工作 部 位 结构 

覆盖 件 拉 深 模 ,在 制品 底部 压 筋 部 分 相对 应 的 凹 模 及 压 边 问 工 作 面 (图 b) 一 般 要 采用 典 块 
结构 ,以 便于 维修 
5. 要 选用 合理 的 印 退 料 机 构 
模具 设计 要 点 | 对 于 覆盖 件 冲 模 若 拉 深 深度 较 浅 , 形 状 圆滑 可 以 不 设 顶 件 机 构 , 压 制 后 直接 取出 ,否则 
于 取出 制品 ,必须 要 设计 有 合适 的 送出 料及 顶 杆 机 构 
6. 要 设 有 通畅 的 排 气 设置 
对 于 覆盖 件 冲模 ,在 凸 模 与 凹 模 上 ,为 使 冲压 时 气体 排出 ,要 设 有 排 气 系统 ,以 防空 气 排 不 
出 ,将 制品 项 阁 

7. 要 合理 的 选择 模具 材料 

模具 材料 的 选用 主要 根据 批量 大 小 来 选取 。 如 大 中 型 批量 生产 的 拉 深 模 ,其 凸 模 、 目 模压 边 
圈 应 用 HT250 .HT300 铸铁 铸造 ,而 小 批量 或 单 件 生产 时 , 则 采用 低 熔 点 合金 .水泥 .木材 等 材 

料 。 为 了 节约 材料 ,延长 冲模 的 使 用 寿命 ,在 设计 时 尽量 采用 金属 灸 块 式 设计 模式 

























































































为 便 


















































































































































(十 四 ) 拉 深 模 设计 要 点 

拉 深 模 的 设计 和 其 他 冲模 设计 方法 步骤 一 样 ， 即 对 产品 零件 图 进行 分 析 一 确定 拉 深 
工艺 方案 及 需 拉 深 次 数 一 初 步 确 定 坯料 尺寸 及 必要 的 工艺 计算 一 确定 首次 及 各 次 拉 深 模 
结构 一 设计 凸凹 模 以 及 压 边 圈 一 确定 印 料 及 顶 件 方式 一 绘制 总 装配 图 及 零件 图 一 审核 校 
对 冲压 方案 的 正确 性 及 图 样 的 准确 性 。 

在 设计 拉 深 模 时 ， 由 于 拉 深 工艺 的 特殊 要 求 ， 除 了 应 考虑 与 其 他 模具 一 样 的 设计 方 
法 与 步骤 以 外 ， 还 需 考 虑 到 以 下 特点 : 

1. 仔细 审核 零件 的 工艺 性 

模具 设计 前 ， 要 仔细 分 析 拉 深 的 形状 和 尺寸 精度 要 求 ， 和 弄 清 零件 的 各 部 分 形状 和 尺 
才 的 结构 特点 ， 做 到 心中 有 数 。 

2. 准确 地 进行 工艺 计算 

1) 计算 出 合理 的 拉 深 系数 ， 确 定 出 拉 深 次 数 及 拉 深 工序 顺序 。 

2) 计算 所 需 的 拉 深 力 大 小 ， 选 择 大 于 拉 深 力 的 拉 深 设备 ， 并 且 行 程 要 足够 大 。 

3. 合理 地 选择 模具 结构 

1) 选择 和 确定 拉 深 模 结 构 时 ， 应 根据 压力 机 和 零件 形状 不 同 ， 来 确定 应 使 用 的 不 
同 拉 深 模 结 构 形 式 。 例 如 ， 对 于 一 般 中 小 型 浅 盒 件 ， 可 以 采用 落 料 一 拉 深 复合 模 结构 。 
而 对 于 小 型 的 简 形 件 及 矩形 盒 件 ， 在 需要 多 次 拉 深 时 ， 一 般 应 设计 成 连续 模 结构 。 

2) 对 于 大 批量 的 小 型 圆 简 形 零件 需要 多 次 拉 深 时 ， 为 提高 效率 ， 要 采用 带 料 连续 
拉 深 模 结 构 。 

3) 对 于 一 般 拉 深 模 ， 在 通常 的 情况 下 ， 可 以 采用 简单 拉 深 模 结构 ， 即 可 不 必 采 用 
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导 柱 、 导 套 导向 装置 ， 只 要 上 、 下 模 对 准 ， 并 在 安装 模具 时 认真 调整 态 、 凹 模 间 际 即 可 
达到 理想 的 效果 。 但 对 于 精度 要 求 较 高 的 拉 深 件 或 大 型 复杂 形状 拉 深 件 ， 则 应 选用 导 
柱 、 导 套 导 向 装置 。 

4. 正确 设计 凸 、 四 模 形 状 及 尺寸 

1) 拉 深 零件 时 ， 要 根据 零件 料 厚 、 材 料 性 能 等 ， 适 当选 择 凸 、 止 模 圆 角 半 径 及 工 
作 部 位 尺寸 和 精度 。 

2) 二 次 拉 深 及 以 后 各 次 拉 深 工序 用 的 凸 模 长 度 (包括 本 工序 拉 深 工件 的 高 度 及 压 
边 圈 高 度 ) 比较 长 ， 故 选用 凸 模 材 料 时 必须 考虑 热处理 的 弯曲 变形 ， 同 时 需 注意 凸 模 
在 固定 板 上 定位 及 紧 固 的 可 靠 性 。 

3) 设计 落 料 - 拉 深 复合 模 时 ， 由 于 落 料 四 模 的 磨损 比 拉 深 凸 模 的 磨损 要 来 得 快 ， 所 
以 落 料 凹 模 上 应 预先 加 大 磨损 余 量 ， 普 通 落 料 止 模 应 高 出 拉 深 目 模 2 ~ 6mm。 

4) 设计 非 旋转 体 (和 矩形) 拉 深 模 时 ， 其 凸 模 和 四 模 在 模板 上 的 装配 位 置 必须 要 准 
确 可 靠 ， 故 在 设计 时 必须 要 采取 措施 ， 以 防止 松动 后 发 生 旋转 、 偏 移 ， 影 响 工 件 的 质 
量 ， 严 重 时 会 损坏 模具 。 

5) 在 设计 凸 四 模 时 ， 必 须要 考虑 到 因 回 弹 、 扭 曲 、 局 部 变形 等 对 零件 质量 的 影 
响 。 因 此 ， 对 凸 、 四 模 形 状 设 计 及 尺寸 选择 应 采取 一 定 的 补偿 措施 。 

5. 合理 地 选择 压 边 装置 

1) 为 防止 拉 深 时 零件 起 四， 在 设计 拉 深 模 一 般 采 用 压 边 装置 。 在 设计 时 ， 压 边 装 
置 与 毛坯 接触 的 一 面 要 平整 、 不 应 有 孔 和 槽 ， 否 则 在 拉 深 时 ， 毛 坯 起 皱 会 陷 到 孔 或 本 
里 ， 引 起 拉 裂 。 

2) 拉 深 时 由 于 工作 行程 较 大 ， 故 对 控制 压 边 力 的 弹性 元 件 (如 弹 签 和 橡皮 ) 的 压 
缩 量 要 仔细 计算 。 并 在 结构 上 设计 如 图 2-18 所 示 的 压 边 限 位 机 构 ， 以 获得 拉 深 过 程 中 
的 均匀 压 边 力 ， 克 服 弹 顶 装置 的 压 边 不 足 ， 或 采用 具有 很 大 压缩 量 的 橡胶 或 弹簧 的 压 边 
装置 ， 以 使 在 整个 拉 深 过 程 中 ， 压 边 力 不 变 或 变化 较 小 。 

3) 对 于 大 型 拉 深 模 可 以 采用 压 料 筋 压 料 。 但 在 设计 时 ， 其 压 料 筋 一 般 都 设计 在 压 
边 圈 上 ， 而 把 压 料 筋 的 槽 设计 在 止 模 上 。 对 于 金属 容易 流动 部 位 多 设 压 料 筋 。 

6. 选择 适当 的 顶 件 及 印 料 装置 

在 设计 拉 深 模 时 ， 要 根据 拉 深 件 的 表面 质量 及 尺寸 精度 要 求 不 同 ， 选 择 适当 的 顶 件 
及 御 料 装置 。 如 当 制 品 底部 要 求 较 平 时 应 采用 图 2-19 结构 形式 。 当 制品 表面 质量 要 求 
较 高 ， 不 能 刊 伤 时 ， 可 采用 图 2-20 所 示 的 自动 件 件 装置 分 件 。 当 制品 表面 质量 没有 特 
殊 要 求 时 ， 可 采用 图 2-21 所 示 的 秃 件 装置 。 缀 件 时 ， 缉 件 板 1 借助 于 弹 纂 2 的 作用 将 
制品 贷 下 。 

7. 准确 确定 坯料 尺寸 及 形状 

在 设计 拉 深 模 时 ， 对 拉 深 件 的 坯料 尺寸 及 形状 一 般 先 进行 计算 求 得 ， 但 必须 进行 验 
证 。 对 于 形状 复杂 、 经 多 次 拉 深 的 零件 〈 如 矩形 盒 零件 ) 很 难 计算 出 毛坯 的 准确 形状 
和 尺寸 。 这 就 需要 在 设计 模具 时 ， 往 往 先 做 出 拉 深 模 ， 经 试 压 确定 合适 的 毛坯 形状 和 尺 
寸 后 再 进行 落 料 模 的 设计 与 制造 。 并 在 拉 深 模 上 要 设 有 毛坯 安装 定位 装置 ， 同 时 要 预先 
考虑 到 使 后 续 工 序 定位 稳定 的 措施 。 


































































































































































































第 二 章 ” 冷 冲 模 设 计 " 133 ， 








SS 4 





图 2-18 压 边 限 位 柱 图 2-19 ” 拉 深 模 项 件 器 
1 一 限 位 柱 2 一 压 边 圈 1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 3 一 顶 出 器 ”4 一 顶 杆 





1 一 四 模 ”2 一 顶 杆 



















< 7 











图 2-20 ”自动 印 件 装置 图 2-21 拉 深 模 外 件 器 
3 一 弹簧 座 1 一 印 件 板 2 一 弹簧 3 一 托 板 
6 一 印 件 环 4 一 叫 模 


4 一 弹簧 5 一 压板 





8. 注意 模具 的 安全 及 可 靠 性 


五 、 成 形 模 设 计 技 术 基 础 


在 冷 冲 压 生 产 中 ， 将 
部 加 工 ， 使 之 形成 所 要 求 
形 模 、 翻 边 模 、 缩 口 及 扩 
同 ， 故 在 设计 时 又 有 各 自 

(一 ) 校 形 模 设 计 

校 形 包括 校 平 及 整形 
其 主要 是 为 了 把 制品 的 平 
质量 精度 要 求 。 

1. 平板 件 校 平 模 

平板 件 校 平 模 是 指 将 
表面 之 间 ， 通 过 压力 机 压 
设计 要 点 参见 表 2-92。 
































冲 裁 、 弯 曲 或 拉 深 加 工 出 来 的 坯料 ， 进 行进 一 步 变形 加 工 或 局 
形状 或 尺寸 精度 的 模具 称 为 成 形 模 。 其 常用 的 成 形 模 主要 有 校 
口 模 、 胀 形 模 等 多 种 结构 形式 。 这 类 成 形 模 由 于 其 成 形 方式 不 
不 同 的 特点 。 









































两 种 形式 ， 它 们 都 是 在 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 等 冲压 工序 后 进行 。 
面 度 或 弯曲 、 拉 深 圆 角 半 径 修整 到 合格 的 要 求 ， 以 保证 制品 的 




















冲 裁 后 的 平板 类 零件 ， 放 在 两 个 平滑 或 带 有 贞 形 刻 线 纹 的 平行 
力作 用 进一步 太平， 从 而 获得 表面 平 直 的 零件 制品 。 其 结构 及 
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表 2-92 校 平 模 结构 及 设计 要 点 
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a) 光 面 通用 校 平 模 














1 一 销 钩 ”2 一连 杆 3 一 推 杆 “4 一 送料 

















夹 座 ”5 一 凹 模 ”6 一 凸 模 b) 带 齿 形 的 校 平 模 


1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 ”3 一 手 把 
4 一 滑轮 
































图 a 为 一 光 面 校 平 模 ,其 凸 模 6 与 凹 模 5 均 为 平面 工作 表面 ,主要 用 于 薄板 料 或 表面 不 允许 
有 压 痕 的 厚 板 料 校 平 ,模具 可 在 校 平 后 自动 将 制 件 推出 模 外 , 故 安全 可靠, 其 为 一 通用 校 平 
模具 结构 特征 | 模 

及 工作 过 程 图 上 为 一 齿 形 校 平 通用 模具 结构 。 

















































































































其 凸 模 1 与 止 模 2 的 工作 表面 都 加 工 出 齿 形 。 主 要 
于 厚度 上 > lmm 以 上 的 制品 零件 校 平 。 模 具 在 校 平 前 , 先 将 下 模 用 手 把 3 拉 出 后 再 放 上 坯料 ， 
然后 送 回 模 内 冲压 ,以 保证 其 安全 性 
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1. 具 形 分 为 尖 具 和平 齿 两 种 ,其 尖 齿 
(图 a) 主要 用 于 t=3 ~ 10mm 较 厚 板 料 ， 
带 具 的 齿 允许 留 有 细 齿 痕 的 零件 ;而 平 齿 (图 b) 适 
Bl 0 用 于 厚度 较 薄 的 名 . 黄 铜 等 平面 不 允许 留 
， 有 印痕 的 零件 
和 2. 齿 形 的 设计 参数 如 图 ab 所 示 



































3. 凸 模 与 凹 模 的 上 、 下 此 形 应 互相 交错 





b) 平 齿 ( 细 齿 ) 具 形 
a=60° ~90° 1=(1~1.2)t 
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油 


求 较 高 的 弯曲 制品 零 


校 形 方法 


校 平 力 P(N) 可 


按 下 式 计算 : 





P=p 








式 中 4 一 一 校 平面 积 


(mm ) 









































齿 校 平 :p =200 ~300MPa 


“4 


p 一 一 校 平 单位 压力 (MPa) , 光 面 校 平 :p =50 ~100MPa; 尖 齿 校 平 :p =100 ~200MPa; 平 


( 续 ) 














1. 凸凹 模 表 面 粗糙 度 :Roe 和 0.40hm 




















2. 模 柄 最 好 采用 浮动 模 柄 ,以便 在 校 平 时 ,不 














2. 弯曲 校 形 模 
弯曲 后 的 零件 由 于 在 过 
2 件 ， 








弯曲 后 都 要 经 校 形 


受 压力 机 精度 





度 影 响 


表 2-93 弯曲 件 校 形 方法 


曲 时 产生 回 弹 ， 故 很 难 达到 形状 及 精度 要 求 。 故 对 于 精度 
工序 。 其 校 形 的 方法 参见 表 2-93。 


计 要 点 


设计 








压 校 法 





1 一 凸 模 ”2 一 制品 坏 件 3 一 凹 模 


1. 在 设 : 





计 压 校 模 时 ， 





由 于 对 弯曲 件 两 辟 的 











平面 有 校 平 作用 。 医 











此 ,在 





如 果 弯 


设计 时 




















件 两 臂 的 面积 不 等 时 














定 弯 j 件 在 




















模具 中 的 正确 位 置 
分 力 接近 平衡 ,以 个 
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卫校 





尽量 使 
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两 侧 向 的 























2. 当 弯 曲 件 两 辟 放 





F 单 位 
上 等 时 ,应 使 上 


压力 分 布 均 仿 
在 模具 






































的 位 置 尽量 对 称 











3. 本 形 件 校 
次 校 形 一 个 弯 角 








时 ,应 采 























两 道 工 序 ， 














曲 零件 


来 校正 


些 尺 寸 较 大 的 弯 





匆 校 法 
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a) c) 





3. 拉 深 件 校 形 模 
拉 深 件 校 形 模具 结构 及 方法 见 表 2-94。 

















1 采用 图 示 匆 校 法 校 形 ,除了 工件 表面 三 























直 的 方向 上 受 














压力 外 ,在 


其 长 度 方向 上 











压 应 力 且 产生 不 大 的 





压 逆 








变形 ,这 











质 上 改变 了 工件 全 前 
态 , 校 形 效 果 较 好 
2. 铂 校 时 , 压 











应 力 在 厚 


断面 








内 各 点 的 





度 方向 上 的 分 布 比 





较 均 匀 , 有 利于 减 小 
作用 下 ,容易 使 其 
3. 匆 校 后 制 
等 且 内 痢 


产生 变形 


























回 弹 ， 
按 准 确 形状 冻结 

品 精度 较 高 ,但 不 适 于 
事 带 孔 的 零件 校 形 , 铂 校 时 易 使 内 孔 














致使 工件 在 模具 
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a) 带 








5 一 印 料 板 6 


一 印 料 杆 “7 一 模 座 








凸 缘 拉 深 件 校 形 模 
1 一 模 柄 (四 模 ) 2 一 打 料 杆 3 一 退 件 需 4 一 坯 件 





表 2-94 拉 深 件 校 形 模 


8 一 凸 模 


拉 深 后 的 半成品 


ee 
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制 成 的 工件 
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b) 拉 深 件 校 形 模 
1 一 凸 模 ”2 一 务 料 环 3 一 印 料 板 “4 一 弹簧 
一 导向 环 ”6 一 顶 件 板 7 一 凹 模 

















模具 结构 特征 及 





凸 模 8 可 将 较 大 和 

















图 a 为 一 校正 带 凸 缘 
放 在 凸 模 8 上 , 待 
的 工件 底 


上 模 











部 圆 





























求 的 零件 


简 形 零 件 校正 凸 缘 部 位 的 校 形 模 。 模 具 在 工作 时 ,首先 将 坏 件 
F 降 时 , 模 柄 1 与 印 料 板 5 将 坯 件 凸 缘 压 紧 ,进行 校 平 。 同 时 ， 
半径 变形 ,达到 所 要 

















质量 与 形状 。 图 b 为 一 























校 形 拉 深 后 圆 角 较 大 ,而 未 达到 要 求 圆 角 半径 的 校 形 模 结构 。 顶 件 板 6 由 下 部 缓冲 装 
ee 置 在 凸 模 未 下 压 前 ,将 其 托 起 到 四 模 7 的 顶 面 。 工 作 时 , 凸 模 将 半成品 压 在 顶 件 板 6 
上 。 直 到 最 下 部 的 位 置 为 止 。 目 模 7 上 带 有 导向 环 5, 是 为 了 在 压力 机 上 安装 模具 时 
对 准 下 模 的 位 置 
校 形 零件 部 位 图 示 校 形 要 点 





直 辟 拉 深 件 校 形 
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法 ， 


, 以 减 小 





隙 拉 深 


图 示 为 采用 变 薄 拉 深 的 校 形 广 








即 把 校 形 
字 结 合 在 一 起 , 取 大 的 拉 深 系 


[ 序 与 最 后 一 道 拉 深 





拉 深 凸 、 
0.95)i(t 为 板 料 厚度 ) , 即 采用 负 


其 变形 程度 


止 模 间 院 Z = (0.9 ~ 





























带 凸 缘 
零件 校 
形 




















校 形 时 ,可 改变 凸 缘 与 侧 壁 之 间 














圆 角 大 小 ,达到 校 平 凸 缘 目 的 
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( 续 ) 
校 形 零件 部 位 图 示 校 形 要 点 




















1. 当 凸 缘 直 径 d=>(2 ~2.5)d, 
时 ,可 采用 图 a 的 形式 校 形 。 即 利 
用 模具 使 被 校 形 工 件 侧 壁 和 凸 缘 
内 口 附 近 材 料 变 薄 ,实现 校 形 ,但 
变形 每 次 不 要 太 大 ,一般 伸 长 变形 
率 为 (2 ~5) % 为 宜 

2. 当 工件 的 凸 缘 根部 和 侧 壁 之 间 




































































| 凸 缘 根部 加 
零件 校 | 人 径 们 下 辐 角 半径 需要 变化 很 大 时 ,可 以 取 校 
Te 
形 形 前 的 坯 件 高 度 大 于 零件 高 度 ,经 校 














形 后 达到 尺寸 要 求 ,如 图 b 所 示 
h’>h 
式 中 如 一 校 形 前 的 坯 件 高 度 
1 一 一 校 形 后 的 零件 高 度 
但 h' 不 要 选 得 过 大 ,否则 会 在 校 
形 过 程 中 由 于 失 稳 而 质量 下 降 















































(二 ) 缩 口 模 设计 
缩 口 模 是 指 将 预先 拉 深 好 的 圆 简 形 零件 ， 使 其 口 部 缩小 的 一 种 冲压 模具 。 如 国防 工 
业 用 的 炮弹 和 子弹 壳 的 成 形 ， 即 是 先 变 薄 拉 深 成 直 简 形 零件 ， 而 后 用 缩 口 的 方法 使 其 最 
终 成 形 的 。 
1. 缩 口 模 的 结构 及 设计 要 点 
常用 缩 口 模 的 典型 结构 及 设计 要 点 见 表 2-95。 
表 2-95 常用 缩 口 模 的 结构 及 设计 要 点 























一 
一 尺 光 
= | ~ 

















b) 通用 缩 口 模 
a) 弹壳 缩 口 模 1 一 四 模 ”2 一 制品 “3 一 定位 块 ”4 一 凸 模 








1 一 下 模板 “2 一 凹 模 套 ”3 一 凹 模 ”4 一 导 正 圈 
5 一 紧 固 套 ”6 一 凸 模 7 一 热 板 8 一 上 模板 
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( 续 ) 
图 a 为 一 倒 挤 式 缩 口 模 结构 ,其 通用 性 较 强 只 要 更 换 叫 模 3, 导 正 图 4 及 凸 模 6 即 可 缩 制 不 
同 尺寸 的 制品 零件 。 导 正 圈 4 主要 起 导向 定位 作用 ,而 凸 模 6 设计 成 台阶 形状 ,其 下 部 的 小 
直径 恰好 在 工作 时 深入 到 环 件 内 孔 中 兼 起 定位 导向 作用 。 模 具 在 工作 时 ,主要 靠 凸 模 大 台阶 
模具 结构 特征 及 | 对 坏 件 加 压 ,并 使 其 进入 中 模 3 而 挤 压 成 形 。 此 模具 主要 适用 于 较 长 零件 的 缩 口 ,在 设计 时 
工作 成 形 过 程 | 为 保证 制 件 表 面 质量 , 凹 模 3 形 孔 表 面 应 有 较 细 的 粗糙 度 。 模 具 一 般 在 液压 机 或 摩擦 压力 机 
上 使 用 
图 b 为 一 带 有 导向 装置 的 缩 口 模 , 缩 口 精度 较 高 ,通用 性 较 强 , 更 换 凸 模 4 和 四 模 1, 可 冲压 
不 同 规格 尺寸 的 零件 。 但 在 坯 件 缩 口 前 要 由 定位 块 3 定位 , 环 件 靠 凸 , 凹 模 挤 压 成 形 
项 日 方式 图 示 工序 说 二 
世 柱 缩 坯 件 直接 放 在 凸凹 模 内 进行 
口 模 缩 口 ,无 芯 柱 支承 
a) 
"0 坯 件 靠 外 部 支承 缩 口 成 形 
吕 
党 用 缩 口 方法 二 
及 模具 形式 1 一 四 模 ”2 一 定位 套 。3 一 托 块 
靠 内 外 支承 坯 件 内 有 芯 柱 支承 , 靠 外 部 成 
缩 口 模 形 
坏 件 加 热 后 经 局 部 退火 软化 
加 热 缩 口 模 后 成 形 ,以 加 大 变形 程度 
1 一 坯料 2 一 定位 套 。 3 一 凹 模 4 一 电热 丝 

















缩 口 方式 图 示 工序 说 明 












































衬 套 缩 口 模 
常用 缩 口 方法 圳 
ile 利用 斜 横 或 馈 块 等 将 坯料 夹 
有 上 且 形 
及 模具 形式 紧 后 进行 缩 口 成 形 
管状 缩 口 模 


[9 


pa 














1. 缩 口 工序 一 般 安排 在 拉 深 半成品 经 过 修 边 后 或 管材 下 料 后 。 在 设计 时 必须 是 经 去 除 边 
缘 毛 刺 的 毛坯 料 ,并 要 在 缩 口 处 经 退火 软化 处 理 
,| 2. 缩 口 模 的 设计 必须 要 采取 必要 的 防 皱 措施 
3. 模具 工作 部 位 如 凸凹 模 必须 要 光洁 坯料 要 定位 准确 夹 持 牢固 
事项 及 要 点 | 4 在 需 多 道 缩 口 工序 时 ,在 工艺 计算 时 ,首次 应 采用 平均 缩 口 系数 mr 的 90% ,而 第 二 次 
以 后 的 各 工序 ,应 采用 大 于 mpy 的 5% ~10% 缩 口 系数 (参见 表 2-96) 

5. 缩 口 的 颈 部 直径 要 比 模具 的 公称 尺寸 大 0.5% ~0.8% ,以 防 零件 缩 口 回 弹 ,影响 质量 与 精度 


2. 缩 口 模 工艺 参数 的 计算 
缩 口 模 工艺 参数 计算 方法 参见 表 2-96。 
表 2-96 ” 缩 口 模 工艺 参数 计算 方法 
序号 | 项 目 计算 及 确定 方法 
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缩 口 前 坯 件 所 需 高 度 妨 








缩 口 前 所 
1 | 需 坯 件 高 度 


五 计算 








dd 
H=1.05 | 六 二 
8do sina 


x(1+ va | 
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计算 及 确定 方法 











坏 件 形状 图 


计算 公式 











2 2 


do 二 
1=105| +h [WU + sme zx (1+ Vd/d | 




























































































. 缩 口 次 数 的 确定 


缩 口 前 所 
1 需 坯 件 高 度 
五 计算 
及 = 万 + 本 (1+ VAD VB 
1. 首先 计算 制品 的 缩 口 系数 
m=d/do 
式 中 m 缩 口 系数 
d 一 一 零件 缩 口 后 直径 (mm ) 
do 缩 口 前 直径 (mm) 
2. 确定 平均 缩 口 系数 mpjy 值 
平均 缩 口 系数 可 按 下 表 查 取 
要 材料 厚度 /mm 
村 只 ~0.5 0.5~1 >1 
黄 乌 0.85 0.8 ~0.7 0.7 ~0.65 
缩 口 次 数 钢 0.85 0.75 0.7 ~0.65 
2 | 的 确定 ， m > 到 平均 , 则 可 一 次 缩 口 成 形 , 若 兽 <mm 凶 区 , 则 应 多 次 缩 口 成 形 

















式 中 n 





需 缩 口 次 数 ; 




















4. 各 次 缩 口 系数 确定 


三 











右 阁 放纵 不 生 ,可 多 次 进行 缩 口 








二 需 缩 口 次 数 可 按 下 式 计 算 





n= (lgd 一 ]gdo ) /1gmm 平 多 


d 一 一 零件 要 求 的 直径 ( mm) 
do 一 一 零件 缩 口 前 的 直径 (mm) 
m 玉 均一 一 平均 缩 口 系数 , 见 上 表 


首次 缩 口 系数 mi =0. 9m 平 均 


第 二 次 缩 口 系数 m, =(1.05~1. 1) 到 平均 


以 后 各 次 缩 口 系数 mw = (1. 05 ~ 1. 1 ) 到 平均 
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| 六 家 计算 及 确定 方法 





无 支承 的 缩 口 模 缩 口 压力 计算 : 
P=(2.3 ~2.4)"7to, (do -d) 
式 中 PP 一 一 缩 口 压力 (N) 
" 1 一 一 半成品 坯 件 壁 厚 ( mm) 
六 0 一 一 材料 的 抗 拉 强 度 ( MPa) 
了 一 一 半成品 的 中 心 层 直径 ( mm) 
d 一 一 缩 口 后 的 成 品 中 心 层 直径 (mm) 











(三 ) 扩 口 模 设计 
扩 口 模 与 缩 口 模 相反 ， 它 是 将 管材 或 预先 拉 深 好 的 简 形 坯 件 在 开口 端 加 以 扩大 ， 而 
形成 喇叭 口 状 的 制品 零件 所 需 用 的 模具 。 其 结构 及 设计 要 点 见 表 2-97。 
表 2-97 扩 口 模 结构 及 设计 要 点 











WN 




















7 
5 
4 
; 多 
人 SS 
人 NN 10 
TS GE 
a) 带 夹 紧 装置 的 扩 口 模 
1 一 下 模板 2 一 挡 块 3 一 斜 横 座 4 一 对 开 工作 图 
式 凹 模 ”5 一 斜 枫 ”6 一 上 模板 7 一 凸 模 b) 扩 口 模 
8 一 固定 凹 模 ”9 一 弹 短 ”10 一 垫 板 1 一 环形 横 ”2 一 卡 爪 “3 一 凸 模 
4 一 花 盘 














图 a 所 示 是 带 有 夹 紧 装 置 的 扩 口 模 结 构 。 其 四 模 做 成 对 开 式 ,固定 四 模 8 紧 固 在 下 模板 1 
上 ,活动 凹 模 4 在 斜 枫 5 作用 下 作 水 平和 运动 并 卡 紧 管 环 。 扩 口 时 ,对 开 式 凹 模 4 与 固定 四 模 8 
将 管件 卡 紧 ,提高 了 管件 的 稳定 性 。 扩 口 完 毕 后 ,弹簧 9 起 复位 作用 ,使 取 件 、 放 料 都 很 方便 。 
该 模具 结构 简单 , 适 于 批量 生产 

图 b 所 示 的 扩 口 模 , 主 要 用 来 完成 零件 贷 部 的 扩 口 工作 。 在 扩 口 时 ,将 坯料 放 在 卡 扑 上 由 
凸 模 3 定位 。 压 力 机 滑 块 下 降 时 ,三 个 卡 爪 在 环形 模 作 用 下 向 中 心 移动 ,形成 闭合 环 。 卡 爪 
由 螺钉 与 花 盘 4 相连 接 ,并 在 花 盘 上 的 椭圆 槽 内 径 向 移动 。 压 力 机 滑 块 继续 下 行 时 ,工件 颈 
部 在 凸 模 3 的 圆 角 处 逐渐 扩 开 。 当 滑 块 到 下 死 点 时 , 花 盘 和 下 模 座 接触 ,以 矫正 凸 缘 。 待 滑 
块 回升 时 , 卡 爪 在 弹簧 作用 下 扩 开 ,将 零件 卸 出 。 该 模具 结构 灵活 可 靠 , 适 于 批量 生产 需要 
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( 续 ) 
1) 零件 在 扩 口 过 程 中 ,变形 区 主要 是 切 向 拉 伸 变形 ,会 使 变形 区 材料 变 薄 。 因 此 ,在 设计 
模具 时 , 当 扩 口外 缘 的 壁 厚 小 于 零件 要 求 壁 厚 时 ， 应 采取 相应 的 工艺 措施 或 更 换 管 坏 避 厚 , 以 
满足 零件 使 用 要 求 
模具 设计 要 点 2) 零件 在 扩 口 时 ， 上 II 丰 的 限制 。 因 此 ， 
在 设计 模具 时 ,一 次 扩 口 变形 程度 不 能 过 大 , 即 扩 口 系数 不 能 过 大 ,以 防 被 扩 裂 
3) 扩 口 的 坏 件 扩 口 处 要 注意 材料 的 方向 性 。 实 践 证 明 : 纯 铝 扩 口 时 ,开裂 总 是 发 生 在 板材 
轧 制 方向 22.5° 及 67.5° 方 向 上 ,所 以 在 设计 时 ,坯料 要 避 开 此 方位 
4) 在 扩 口 时 ,其 管 坏 端口 要 光 整 ,不 能 含有 毛刺 。 为 防 破 裂 , 扩 口 时 可 将 口 部 加 热 
(四 ) 胀 形 模 设 计 
胀 形 模 是 指 在 被 冲 坯 件 的 表面 上 ， 通 过 机 械 、 液 压 或 弹性 橡胶 的 施 压 ， 使 材料 胀 出 
所 要 求 的 凸 起 曲面 的 一 种 冲压 模具 。 ee 如 百叶 
窗 、 铁 壳 水 壶 、 铝 锅 之 类 的 日 用 品 ， 大 多 数 是 由 胀 形 模 加 工 制造 的 。 
胀 形 模 分 平板 起 伏 成 形 和 圆 简 鼓 肚 成 形 两 大 类 型 。 
1. 平板 起 伏 成 形 模 
平板 起 伏 成 形 模 是 使 在 平板 材料 的 局 部 加 工 出 止 进 或 凸 起 的 一 种 胀 形 模具 。 其 主要 
包括 在 平板 上 施 压 加 强 筋 、 压 凸 起 、 压 波纹 、 压 字 、 压 装饰 花纹 等 。 其 目的 是 使 零件 制 
品 增加 刚性 和 强度 及 起 装饰 、 美 观 作 用 。 因 此 ， 它 被 广泛 地 应 用 于 汽车 、 电 器 及 日 用 
品 、 飞 机 制造 业 中 。 
常用 的 平板 起 伏 成 形 模 结构 设计 要 点 见 表 2-98。 
表 2-98 平板 起 伏 成 形 模 结构 设计 要 点 
徐 面 
GEL 
2 > 2 人 
< dg 2 
-NA NN EAD 
KCK "A 1 
9 b) 铅 基 起 伏 成 形 模 
人 1 一 底板 “2 一 止 模 3 一 定位 板 4 一 制品 
5 一 连接 块 ”6 一 垫 板 7 一 上 模 座 
a) 百叶 窗 冲 模 8 一 铅 基 合 金 凸 模 
1 一 鳃 内 凸 模 2 .4 一 凸凹 模 ”3 一 压板 
图 a 所 示 的 冲模 结 ee， 图 b 所 示 的 铝 基 模 是 利 
铅 作为 凸 模 , 当 铅 受 压 后 , 则 铅 会 产生 激烈 的 流动 。 当 铅 金属 受 压 产 生 流动 后 ,由 于 在 各 处 都 
模具 结构 形式 严格 阻挡 的 情况 下 ,运动 的 pv 的 型 腔 方向 产生 强大 的 突破 力 ,而 后 贴 
及 转 征 着 弧 面 获得 最 后 成 形 。 当 上 模压 力 去 掉 后 , 靠 橡皮 的 弹力 将 工件 从 铅 基 凸 模 中 卸 下 。 因 金属 
铅 是 良好 的 塑性 材料 ,重复 上 述 变 形 时 不 会 引起 硬化 ,因此 冲压 工作 能 连续 地 进行 下 去 ,每 次 
冲击 板 料 填 入 四 模 的 铝 块 ,就 代 蔡 了 刚性 凸 模 作 用 。 实 践 证 明 ; 这 种 冲模 成 形 效果 好 , 而且 模 
上 简单 成 本 低廉 
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腹 板 零件 加 强 
筋 压制 要 点 
























































( 续 ) 
工艺 参数 图 示 计算 方法 
R=(3~4)t 
h=(2~3)t 
半圆 盘 B=(7~15)1 
r=(1~2)t 
加 强 1 一 腹 板 厚度 
筋 形 
式 与 
尺寸 h=(1.5~2)t 
本 D=3h 
梯形 盘 oe 
Qa=15° ~30° 
1. 一 次 拉 深 成 形 的 条 件 
3 Li-L 
h <0. 756 
a) 式 中 ”万 一 一 局 部 成 形 后 沿线 长 度 
(mm) 
[一 一 局 部 成 形 前 材料 长 度 
(mm) 
拉 深 次 数 确定 6 一 一 单 向 拉 深 允许 的 伸 长 
b) 率 
若 计算 后 (三 =- 了) 人 拓 0.7556, 则 可 
一 次 拉 深 ,否则 需 多 次 拉 深 
2. 多 次 拉 深 时 ,应 保证 形状 均匀 改 
变 , 即 先 使 其 预 成 形 ,最 后 一 道 工 序 
a) 零件 b) 预 成 形 。) 最 后 成 形 时 再 加 工 成 所 要 求 的 形状 ,如 图 be 
所 示 
P=Lio,K 
式 中 PP 一 一 拉 深 力 (N) 
拉 深 力 确 定 二 oi 一 一 材料 抗 拉 强度 (MPa) 








i 一 一 材料 厚度 ( mm) 
上 一 一 系数 ,一 般 取 0.7~1 
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( 续 ) 
圆 形 鼓 凸 形 状 成 形 的 极限 间距 及 边 距 见 下 表 
间距 和 边 距 的 极限 尺寸 ( 单位 :mm) 
图 示 D ll 1 
Pz 6.5 10 6 
圆 凸 间距 及 边 和 上 3 
距 的 确定 0 全 9 
13 18 11 
15 13 
18 26 16 
24 34 20 
在 设计 时 ,其 边 距 .间距 不 能 超过 表 中 数值 
成 形 次 数 主要 是 依据 鼓 凸 深度 户 来 确定 , 若 工 件 要 求 的 局 部 鼓 凸 深度 超过 
下 表 的 极限 值 , 则 需要 多 次 成 形 , 小 于 表 中 数值 ,只 需要 一 次 成 形 即 可 以 
平板 坯料 局 部 成 形 时 鼓 凸 深度 (单位 :mm) 
图 示 材 料 深 度 
园 形 鼓 西 于 软 钢 “| h(0.15 ~0.2)d, 
制 要 点 钻 hs<(0.1~0.15)d 
黄 铜 hs(0.15~0.22)d 
费 结 构 形式 了 
ee 西 模 的 几何 形状 对 其 成 形 深度 
影响 很 大 
Ra 很 小 时 ,h 较 小 ; Ro 加 大 
计 ,成 形 深度 h 相应 加 大 ; 若 Rn 
=dnm72 时 , 即 成 为 球形 时 , 则 成 
形 深度 可 达 dm73 以 上 , 故 设计 凸 
模 时 应 根据 拉 深 深度 ,选择 相应 
的 Rn 。 而 采用 平 端 凸 模 成 形 时 ， 
其 深度 不 能 超过 上 表 极 限 值 , 否 
则 需 多 次 成 形 
局 部 起 伏 圆 形 加 强 筋 时 ,可 以 采用 两 种 成 形 方 法 
成 形 方法 1. 当局 部 成 形 的 变形 量 较 大 时 ,应 先 成 形 加 强 筋 鼓 凸 部 分 ,然后 再 成 形 周 











于 部 分 


























2. 对 于 局 部 变形 不 大 的 成 形 时 ,应 先 成 形 外 面 ,再 压制 里 面 的 鼓 凸 部 分 
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简 鼓 肚 胀 形 模 


， 1) 0 


圆 简 鼓 用 














F 胀 形 模 结 构 形 式 及 设计 要 点 见 表 2-99 。 


表 2-99 圆 简 鼓 肚 胀 形 模 结 构 及 设计 要 点 
































































































































































































































1 一 上 四 模 ”2 一 凸 模 ”3 一 斜 枢 滑 块 
4 一 斜 状 芒 模 ”5 一 模 套 ”6 一 顶 料 板 
































具 结 构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 
图 示 为 一 种 被 广泛 采用 的 在 空心 坏 
料 或 管 料 中 间 部 位 制 出 凸 梗 的 胀 形 模 
结构 。 模 具 在 开始 工作 时 , 凸 模 8 的 小 
端 直 径 首先 进入 坯料 内 孔 , 坯料 则 在 
管件 铀 压 本 ee 
E23 Il 手 把 7 的 夹 持 下 饥 
ee En 内 和 手 把 7 的 夹 持 下 铀 
形 模 坯料 在 墩 压 时 , 凸 模 始 终 在 坯料 内 和 孔 
内 ,因此 坯料 的 上 下 简 壁 不 会 赤 失 稳 
本 - | 定性 ,因而 只 有 在 坯料 的 中 部 空 星 处 胀 
1 一 上 模板 2 一 上 冲模 3 一 下 目 模 4 一 下 模板 出 凸 鼓 成 形 
5 一 凸 模 6 一 轴承 钉 7 一 手 把 8 一 凸 模 
鲁 示 为 钢 模 胀 形 法 。 当 压力 机 滑 块 
钢 向 下 作用 分 辩 凸 模 1 时, 凸 模 1 沿 型 芯 
模 2 锥 面向 外 扩张 ,使 得 圆 简 件 产生 直径 
A 相 
有 pea 二 兽 大 的 胀 形变 形 。 当 胀 形 结束 后 ,分 辩 
和 | jy 形 模 lm 
形 [EAE 模 1 在 压力 机 气 执 顶 杆 4 下 
回复 到 原始 位 置 , 以 便于 胀 形 后 的 制 
取出 
1 一 分 辩 目 模 2 一 型 芯 3 一 制品 零件 
一 气垫 顶 杆 
和 1 
KK ， 图 示 为 一 种 斜 栅 胀 形 模 结构 。 当 上 
斜 栅 胀 0 殉 > 3 费 下 压 时 ,由 斜 状 芯 模 4 将 其 斜 枫 滑 块 
形 模 NN NE 分 开 , 从 而 可 使 坯料 在 凸 、 思 模 1.2 作 
6 LN 下 胀 形成 所 要 求 的 形状 





















































































































,146.: 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
( 续 ) 
模具 结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 
图 示 的 橡胶 胀 形 模 是 以 橡胶 受 压 后 
橡胶 胀 产生 弹力 ,使 坏 件 贴 紧 四 模 , 故 使 制品 
形 模 成 形 ,常用 的 橡胶 为 聚氨酯 橡胶 , 可 以 
成 形 形 状 复杂 的 制品 
1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 3 一 制品 
4 一 橡胶 凸 模 ”5 一 外 套 
弹 
性 
元 
件 
形 
图 示 为 凹 模 分 辩 式 橡胶 胀 形 模 结 构 。 
止 模 分 图 a) b) 其 凸 模 材 料 为 聚氨酯 橡胶 。 其 四 模 2 3 
式 橡胶 胀 分 成 上 、 下 两 部 分 , 以便 取 出 工件 。 凸 
形 模 模 工 则 制 成 相似 工件 的 形状 ,并 略 小 于 
坏 件 内 径 
ZA 
SS 
9 
a) 坏 件 b) 制品 e) 模具 
1 一 凸 模 2 .3 一 止 模 
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( 续 ) 
模具 结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 
上 
sl 
El 图 示 的 液压 胀 形 模 ,是 将 坏 件 放 入 四 
液压 胀 9 上 SS 模 内 利用 液体 压力 使 其 贴 服 在 凹 模 内 
形 模 EX 尾 上 而 成 形 , 主要 用 于 成 形 水 板 料 大 型 
小 零件 的 胀 形 
9 
b) 
i 图 示 为 波纹 管 液压 胀 形 模 。 零 件 在 
胀 形 前 ,将 简 形 坯 件 安装 在 弹性 夹 头 2 
, 上 ,并 在 胀 形 时 保证 不 会 洪水 。 梳 形 管 
> 4 应 均匀 排列 。 当 液压 力 己 作用 于 管 
形 件 内 壁 ,使 其 变形 部 分 贴 紧 于 梳 形 管 
a) 制品 中 。 其 梳 形 管 为 一 半 环 形 圆 环 ,应 保持 
一 定 的 间距 ,波纹 母线 展开 长 度 应 等 于 
波纹 管 液 零件 所 要 求 的 母线 长 度 
压 成 形 模 在 压力 不 变 处 于 恒定 时 , 动 模板 6 向 
左 移动 且 推 进 梳 形 管 ,使 梳 形 管 的 母线 
长 度 等 于 皱纹 管 截 面 给 定 的 间距 万 
时 ,行程 结束 。 然 后 即 除 液压 力 并 松 
弹性 夹 头 ,使 动 模板 恢复 到 原来 位 置 ， 
零件 成 形 并 从 型 胎 3 中 取出 
乐 料 在 胀 形 前 必须 要 经 退火 软化 处 
理 
b) 模具 
1 一 定 模板 2 一 弹性 来 关 ”3 一 型 胎 
4 一 梳 形 管 。5 一 芯 棒 ”6 一 动 模板 
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( 续 ) 

















模具 结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 








1) 要 控制 变形 程度 。 在 设计 与 制造 时 ,必须 根据 材料 的 胀 形 系数 大 小 ,使 变形 程度 控制 在 
变形 程度 极限 范围 之 内 
2) 要 审核 零件 的 工艺 性 。 使 制品 零件 尽量 简单 ,对称 ,并 避免 胀 形 部 分 有 过 大 的 深 径 比 h/ 




























































































胀 形 模 设计 | d 或 深度 比 h/65(h 为 零件 深度 ,d 为 零件 直径 ,为 零件 宽度 ) ,过 大 的 h/d pn 易于 起 皱 
要 点 3) 胀 形 区 过 渡 部 分 圆 角 不 能 太 小 ,否则 容易 破裂 。 一 般 情况 下 ,外 圆 角 半径 r 二 (1 ~2) 
t(t 为 材料 厚度 ) ;内 圆 角 半径 7 二 (1 ~1.5)t 
4) 胀 形 时 要 给 以 良好 的 润滑 。 良 好 的 润滑 可 使 凸 模 与 坯料 间 摩 擦 力 减 小 ,应 力 分 布 均匀 ， 








防止 破裂 





(2) 工艺 参数 计算 
圆 简 鼓 肚 胀 形 模 工 艺 参数 计算 参见 表 2-100。 
表 2-100 圆 简 鼓 肚 胀 形 模 工艺 参数 计算 











































































































项 目 图 示 计算 方法 
胀 形 系数 是 指 材料 变形 程度 大 小 , 即 
m= dia/d 
式 中 mw 一 一 材料 的 胀 形 系数 
dinax 形 后 最 大 直径 (mm) 
d. 形 前 直径 ( mm) 
一 般 说 来 , 胀 形 的 变形 程度 受 材料 的 极限 伸 长 率 限 
制 , 即 
m=1+6 
式 中 6 一 一 变形 区 内 材料 伸 长 率 
各 种 材料 的 胀 形 系数 、 伸 长 率 见 下 表 
胀 形 系 数 实验 数值 
胀 形 系 数 材料 t/mm 6(%) m 
高 塑 铝 合 金 0.5 25 1.25 
1.0 28 1.28 
纯 铝 1.5 32 1.32 
2.0 32 1.32 
0.5 20 1.20 
低 碳 钢 
1.0 24 1.24 
不 锈 钢 0.5 26~32 | 1.28 ~1.32 
1.0 28 ~34 |1.28~1.34 
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( 续 ) 
项 目 图 未 计算 方法 
在 胀 形 时 ,零件 的 直径 可 按 下 式 计算 : 
d= djam 
式 中 4d 形 前 零件 直径 (mm) 
di 形 后 最 大 直径 ( mm) 
m 攻 形 系数 查 上 表 
坯料 尺寸 故 毛坯 长 度 为 

计算 Lo=L(1 +K8)+B 

















式 中 一 一 零件 毛坯 长 度 (mm) 
[一 一 零件 长 度 (mm) 
天 一 一 系数 ,一 般 玉 =0.3 ~0.4 
6 一 一 伸 长 率 见 上 表 
8 一 一 切 边 余 量 ,一 般 为 10 ~20mm 











生产 中 应 用 比较 多 的 是 液压 胀 形 , 其 液压 胀 形 力 可 
用 下 式 计算 : 































































































液压 胀 形 P=2000,t/d 
力 计算 式 中 P 一 一 液压 胀 形 单位 液体 压力 (N) 
0 一 一 材料 抗 拉 强 度 ( MPa) 
ad 零件 最 小 径 (mm) 
1 一 一 材料 厚度 ( mm) 
采用 钢 模 胀 形 的 胀 形 力 按 下 式 计 算 : 
P=pA 
而 p=1.150, :2i/d 
钢 模 胀 形 式 中 “4 下 形 面 积 (nm ) 
力 计 算 p 形 单位 压力 ( MPa) 





(五 ) 翻 边 模 设计 











0 一 一 材料 抗 拉 强 度 ( MPa) 
:一 一 材料 厚度 (mm) 

d 一 一 胀 形 前 直径 (mm) 
P 一 一 总 胀 形 力 (N) 
































翻 边 模 是 指 将 坏 件 的 孔 边 缘 或 外 边缘 在 模具 作用 下 翻 成 坚 立 边缘 的 冷 冲压 模具 。 


1. 内 孔 翻 边 模 
(1) 模具 结构 形式 
内 孔 翻 边 模 结构 形式 见 表 2-101 。 





" 150. 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





表 2-101 内 孔 翻 边 模 结构 形式 及 设计 要 点 
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b) 正装 式 翻 孔 模 





a) 倒 装 式 翻 边 模 1 
1 一 凸 模 ”2 一 压 料 板 ， 3 一 凹 模 
4 一 打 料 杆 


凸 模 2 一 弹 答 3 一 压 料 板 4 一 制品 


4 一 凹 模 ”6 一 顶 件 板 7 一 项 杆 






































图 a 为 一 小 孔 倒 装 式 翻 边 模 , 其 凸 模 1 装 在 下 模 , 而 凹 模 3 装 在 上 模 。 在 翻 孔 边 时 ,将 坯料 
放 在 压 料 板 2 上 , 待 上 模 下 降 时 , 凸 模 进 入 坯 














L 中 并 挤 入 凹 模 ,使 其 翻 边 成 形 





模具 结构 特征 | ”图 上 为 用 于 大 和 孔 正 装 式 翻 边 模 结构 。 其 压 料 板 3、 凸 模 1 均 装 在 上 模 上 , 压 料 板 呈 环 状 ,上 








及 工作 过 程 | 面 有 弹簧 分 布 在 凸 模 周围 。 当 上 模 下 降 


























坯 件 成 形 后 由 项 件 板 6 将 其 项 出 四 模 , 
件 及 奈 料 作用 ,以 防 起 皱 

















i 





时 ， 
顶 伯 




















压 料 板 3 将 坏 件 压 到 止 模 5 上 ,进行 翻 边 成 形 。 
F 板 6 由 项 杆 7 和 压力 机 下 面 的 气垫 相连 ,起 项 

















定 方法 














模具 设计 注意 | 深 , 避 免 产 生 裂 纹 











1. 若 翻 边 直 壁 较 高 ,一 次 翻 边 不 成 时 ,应 采用 多 次 翻 边 完成 , 翻 边 次 数 见 表 2-102 所 示 的 确 





2. 翻 边 前 的 孔 ,其 冲 孔 方向 应 与 翻 边 方向 相反 或 使 有 毛刺 的 一 侧 向 上 ,使 毛刺 有 较 小 的 拉 


要 点 3. 采用 多 次 翻 边 时 ,应 将 坯料 中 间 退 火 、 软 化 .以 增 大 变形 程度 























据 翻 边 高 度 及 制品 高 度 来 确定 拉 深 高 度 


(2) 圆 形 孔 内 孔 翻 边 工艺 参数 的 确定 

















4. 翻 边 时 一 般 沿 壁 部 有 较 严 重 的 变 薄 。 若 要 求 不 能 变 薄 时 ,应 采用 预先 拉 深 、 冲 孔 后 再 翻 
边 ,以 得 到 合格 的 制 件 。 在 这 种 情况 下 , 需 先 决定 预 拉 深 后 翻 边 所 能 达到 的 最 大 高 度 , 然后 根 








圆 形 孔 内 孔 翻 边 工艺 参数 确定 方法 见 表 2-102 。 
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( 续 ) 
工交 参数 计算 确定 方法 
内 和 孔 翻 边 时 ,只 需 确定 翻 边 前 的 坯料 孔径 ,其 计算 方法 是 
do =d -2(H-0.43r -0.721) 
do 的 确定 qd 一 一 翻 边 后 孔 直 径 (mm) 
翻 边 圆 角 半径 (mm) 
{一 一 材料 厚度 ( mm) 











刀 一 一 翻 边 高 度 ( mm) 





翻 边 高 度 且 
计算 与 坯料 
直径 du 校 核 

















翻 边 高 度 可 按 下 式 确定 ; 
五 =1/2(d -di) +0.43r+0.721 
在 设计 模具 前 ,应 按 此 式 核定 坯料 孔径 d ,车 计算 出 的 与 制品 零件 五 相当 , 则 表明 孔 d 是 
合适 的 。 假 如 H' < 五 应 减 小 坯料 孔径 d。 
H' > ”应 加 大 坯料 孔径 do 
实际 上 ,要 经 反复 试 冲 后 ,才能 确定 合理 孔径 d。 











1. 计算 翻 边 系数 m 
m= do/d 
2. 查 取 翻 边 材 料 的 极限 翻 边 系数 ( 见 下 表 ) 
各 种 材料 翻 边 极 限 系 数 















































材 料 U0 
mi] Thin 
铁皮 0.70 0.65 
铜 ( H62) 0.68 0.62 
翻 边 次 数 铝 0.70 0.64 
确定 硬 铝 0.89 0. 80 
3. 计算 翻 孔 系 数 m 与 表 中 极限 翻 孔 系数 m， 比较 
若 m 宇 mi , 则 只 需 一 次 翻 边 
m < mi , 则 需 多 次 翻 边 
4. 确定 多 次 翻 边 系数 m， 
m,=(1.15~1.2)m 
式 中 m, 一 一 第 二 次 以 后 翻 边 系数 
mm 一 一 首次 翻 边 系数 
1. 翻 边 凸 模 形状 与 尺寸 
翻 边 凸 模 形状 与 尺寸 参见 下 表 确 定 
翻 边 凸 模 形状 与 尺寸 选择 
图 示 应 ”用 
凸凹 模 形 
状 确定 


于 同时 冲 孔 、 翻 螺纹 孔 或 光 孔 (d< $4mm) 


湄 
二 
| 

















(3~4)r 
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( 续 ) 
工艺 参数 计算 确定 方法 
应 用 
用 于 dg10mm 翻 孔 
用 于 4d > g10mm 翻 孔 
凸凹 模 形 不 用 定位 销 的 任意 孔 翻 边 
状 确定 
2.， 翻 边 止 模 形 状 与 尺寸 
翻 边 和 凹 模 形 状 与 尺寸 ,主要 是 凹 模 圆 角 半 径 Rs 的 确定 ,其 确定 原则 见 下 表 
四 模 圆 角 半 径 Ru 确定 方法 
翻 边 形式 R 确定 
Ru =R 
一 次 翻 边 四 
次 副 边 | 趟 中 R_ 制 件 圆 角 半 径 (mm) 
ti<2mm 时 
Ru =(4~5 
多 次 翻 边 ue 
= Ts 1>2mm 由 
ee Rn = (2~3)+ 
AAA 小 螺纹 翻 Ru =(0.5~1)1 
要 人 边 孔 1>0.2mm 
NS 注 : 若 制品 要 求 圆 角 半径 小 于 表 中 值 时 ,应 增加 
整形 工序 
翻 边 凸 . 止 模 间隙 选择 参见 下 表 
翻 边 凸 、 思 模 间隙 Z (单位 : mm) 
凸 四 模 间隙 材料 厚度 1 单 而 间隙 Z 材料 厚度 1 单 面 间 阶 
选择 0. 50 0.45 1.20 1.00 
0. 80 0.70 1.50 1.30 
1.60 0. 85 2.00 1.70 
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工艺 参数 计算 确定 方法 











当 翻 边 内 孔 有 尺寸 要 求 时 , 翻 边 凸 模 与 四 模 尺寸 可 按 下 式 计算 . 








Dn =d+A 
翻 边 凸凹 模 . pe 
工作 尺寸 确定 加 二 他 
LR 考 到 进 一 币 放风 可 所 于 (iiig 
2 翻 孔 单 面 间 辽 (mm) ,参见 上 表 
翻 边 力 可 按 下 式 计算 
P=1.17(d- do)io, 
,| 式 中 已 翻 边 力 (N) 
4 一 一 翻 边 后 的 孔径 (中 性 层 ) (mm) 
A do 一 一 翻 边 前 的 孔径 (mm) 





! 一 一 材料 厚度 (mm) 
0 一 一 材料 的 抗 拉 强 度 ( MPa) 





(3) 矩形 孔 翻 边 工 艺 参数 确定 
矩形 孔 翻 边 工 艺 参 数 确定 计算 方法 参见 表 2-103。 
表 2-103 气 形 孔 翻 边 工 艺 参数 计算 








计算 步骤 | ”计算 内 容 计算 确定 方法 





答 形 孔 允 许 翻 边 的 条 件 
1. 允许 翻 边 的 圆 角 半径 的 坯 孔 值 























Rinin =4t 
确定 零件 能 否 
2. 翻 边 时 的 材料 相对 厚度 
第 一 步 | 用 翻 边 工艺 进行 
x 
( 翻 边 条 件 ) 


3. 矩形 孔 翻 边 宽度 
B>>14R， 
计算 后 ,符合 上 述 条 件 , 可 以 进行 翻 边 
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( 续 ) 
计算 步 又 计算 内 容 计算 确定 方法 
1. 坏 料 工艺 孔 圆 角 半径 的 坐标 中 心 最 合适 数值 为 : 
x=7R| 但 需 在 B=2x 条 件 下 才 适 用 
2. 工艺 孔 的 圆 角 半径 > 按 下 式 计 算 
r=4(A 信 在 一 0.40) 
式 中 656=r, +ri+tt 
3. 工艺 孔 形 状 与 尺寸 按 下 表 
工艺 孔 的 形状 尺寸 确定 
图 示 确定 方法 
对 于 正方 形 
翻 边 件 当 x = 
B/2 时 ,工艺 孔 
是 圆 形 如 图 a 
所 示 
当 wx < B/2 
第 一 步 时 ,工艺 孔 是 具 
有 圆 角 半径 的 
正方 形 , 如 图 b 
所 示 
对 于 长 方形 
翻 边 件 翻 孔 当 x 
二 B/2 时 ,工艺 
和 孔 是 圆 角 半径 + 
的 长 圆 形 (图 
a) 当 x < B/2 
二 ,工艺 孔 是 圆 
半径 为 r 的 
长 方形 (图 b) 
a) b) 
最 大 翻 边 深度 按 下 式 确定 : 
凡 =0.4(0.4x +5) 
第 = 步 | 人 式 中 bn in +4t 
实际 最 大 翻 边 高 度 近似 为 
Ha 大 =1.2(hua +t) 
第 四 步 计算 工艺 孔 圆 工艺 孔 圆 角 半 径 : 




















半径 r=4( hs 一 0.40) 





























第 五 步 | 面 出 工序 图 知 :工艺 孔 圆 角 半 径 > 和 最 大 翻 边 深度 Hj, 即 可 面 出 工艺 草图 
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2. 外 缘 翻 边 模 





零件 外 缘 翻 边 模 是 指 将 平板 制 件 的 外 缘 弯 曲 成 竖立 边缘 形状 。 外 缘 翻 边 分 内 曲 翻 边 
和 外 曲 翻 边 两 种 形式 。 外 缘 翻 边 模 结构 形式 及 设计 要 点 参见 表 2-104。 
表 2-104 ”外 缘 翻 边 模 结构 及 设计 要 点 







































































































































































































































设计 项 目 图 示 设计 说 明 
SN 1. 模具 在 一 次 翻 边 时 ,可 同时 完 
人 1 成 两 个 制 件 。 在 翻 边 过 程 中 采用 定 
ss 一 > 位 销 4 对 坯 件 定位 并 通过 气动 顶 杆 
和 Tp; 
外 缘 翻 这 Gs 3 6 .顶板 7 将 坯料 不 参加 变形 的 平面 
边 模 | 7 i 4 RE. 始终 压 紧 ,并 使 变形 部 位 可 自由 的 
NSSNSSANS ; 抬 起 和 转动 ,从 而 保证 了 翻 边 质量 
ANNANININSSSS 2 零件 翻 边 后 通过 印 料 板 1 将 基 
从 凸 模 2 中 印 下 
1 一 种 料 板 2 一 凸 模 3 一 凹 模 4 一 定位 销 
5 一 模 座 6 一 气动 顶 杆 7 一 顶板 
模 
结 
构 到 示 为 一 内 和 孔 、 外 缘 同时 翻 边 的 
形 模具 结构 。 其 凸 模 1 和 凸凹 模 3 作 
L 半成品 
式 Ue 成 品 | 内 孔 翻 边 ; 而 凸凹 模 3 又 作为 凸 模 
ee 与 叫 模 2 作 外 缘 翻 边 。 翻 边 后 的 制 
翻 边 模 es i 
工作 “| 件 由 缓冲 器 4 推动 顶 件 器 5 将 制品 
零件 印 下 
1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 3 一 凸 止 模 ”4 一 缓冲 器 ”5 一 顶 件 器 
5 图 示 模 具 是 采用 橡胶 作为 凸 模 的 
翻 边 模 。 在 翻 边 时 ,将 垫 块 3 首先 
取 下 ,然后 将 坯料 放 在 凹 模 1 上 ,并 
橡皮 一 SS 把 一 I 定位 销 2 定位 后 再 将 执 块 3 重新 
边 模 ZH ! 放 在 坯料 上 , 并 与 销 钉 4 配合 。 当 
AAA 人 压力 机 滑 块 压 取 橡胶 下 行 时 , 则 即 
楼 触 坯料 并 与 热 块 和 四 模 共同 作 
1 一 凹 模 2 一 定位 销 3 一 垫 块 4 一 销 杀 5 一 橡胶 吓 模 用 ,使 坯料 翻 边 成 形 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 说 明 
1. 零件 外 曲 翻 边 时 , ( 图 a) ,边缘 
材料 的 变形 如 同 不 带 压 边 圈 的 浅 拉 
深 , 易 产生 皱纹 ,而 内 曲 翻 边 时 (图 
b) 又 类 似 内 孔 翻 边 , 易 产生 裂纹 。 
区 故 在 设计 时 应 设法 采用 相应 措施 ， 
CS 如 减 小 变形 程度 等 方法 , 以 消除 起 
皱 、 裂 纹 现象 产生 
2. 设计 外 缘 翻 边 模 时 ,其 变形 程度 
4 不 能 超过 材料 的 允许 变形 程度 。 即 ; 
设计 要 点 \\ 外 所 番 边 时 
Ey =b/(R+b) (图 a) 
展开 坯料 | 内 曲 翻 边 时 
4 一 4 
TT En=b/(R-5b) (图 b) 
式 中 Ey 一 一 外 曲 翻 边 变形 程度 
a) 外 晶 翻 边 b) 内 曲 翻 边 2 人 
b 翻 边 展开 宽度 (mm) 
R 翻 边 弯 曲 弧 直径 (mm) 
各 种 材料 允许 变形 程度 (E) 见 表 
2-105 
表 2-105 常用 材料 翻 边 时 的 允许 变形 程度 (五 ) 
伸 长 (% ) 压缩 (% ) 
材料 名 称 (内 曲 翻 边 ) (外 曲 翻 边 ) 
橡皮 成 形 钢 模 成 形 橡皮 成 形 钢 模 成 形 
1035 25 30 6 40 
1A30 5 8 3 12 
铝 合金 3A21 23 30 6 40 
2A12 14 20 6 30 
2All 6 8 0.5 9 
H62 软 30 40 8 55 
二 H62 半 硬 10 14 4 16 
黄 乌 
H68 软 35 45 8 55 
H68 半 硬 10 14 4 16 
10 一 22 一 10 
20 < 15 二 10 
钢 1Cr18Ni9 es 40 es 10 
2Crl8Ni9 全 40 3 10 
3. 小 螺纹 孔 翻 边 模 





在 工业 生产 中 ,广泛 应 用 螺纹 孔 翻 成 形 。 即 在 3 








的 小 孔 通过 翻 边 后 再 攻 螺 纹 ， 使 之 成 为 成 品 。 





这 种 小 螺纹 孔 翻 边 一 般 有 两 种 方法 。 








F 板 坯料 或 在 半成品 平面 上 ， 将 











预 冲 





一 种 是 在 材料 性 能 允许 的 情况 下 ， 冲 孔 和 翻 边 
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同时 进行 ， 其 模具 结构 与 冲 孔 模 相 似 ， 只 是 凸 模 应 设计 成 合 阶 形式 ， 头 部 为 冲 孔 凸 模 ， 
而 尾部 为 翻 孔 凸 模 ; 另 一 种 方法 是 首先 在 坯料 上 预 冲 孔 ， 然 后 再 设计 翻 边 模 具 ， 将 其 孔 


























翻 成 能 攻 螺 纹 的 孔径 再 攻 螺 纹 。 其 方法 参见 表 2-106。 
表 2-106 小 螺纹 底 孔 翻 边 方法 


























工艺 参数 计算 确定 方法 
翻 边 前 ,坯料 预制 孔 直径 为 
坯料 预制 孔 do =0. 45d 
尺寸 确定 | 式 中 4d 一 一 翻 边 前 坯料 孔径 ( mm) 





di 一 一 翻 边 后 坯料 孔径 (mm) 


螺纹 孔 翻 边 前 ,采用 的 凸 模 形状 及 尺寸 可 参见 下 表 


























小 螺纹 冲 孔 翻 边 凸 模 形 状 及 尺寸 (单位 : mm) 
冲 孔 形 式 不 螺纹 直径 |do jdild|jL 三 Et 
M2 0.8|1.614 |1.514.5. 1 0.4 
_ M2.5 1 12.1,4|12 5.5. 1 0.5 
预先 冲 孔 
M3 1.212.5| 5 |2.5| 6 1 0.7 
M4 1.613.3. 5 |3.516.5| 1.5 | 0.9 
翻 孔 凸 模 
形状 尺寸 
冲 孔 形 式 螺纹 直径 |do dild,|L Tr 
M2 0.8|11.6| 4 11.5|4.5|10.5d | 1 
不 预先 M2.5 1 |2.1|14 | 215$.5|0.5d | 1 
冲 孔 M3 1.2|2.5| 5 |2.51 6 10.5d| 1 
M4 1.613.3| 5 |3.516.5 10.5d | 1.5 












































"1S8 . 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





























































































































( 续 ) 
工艺 参数 计算 确定 方法 
在 金属 板 料 上 , 翻 边 公制 螺纹 孔 尺 寸 见 下 表 
翻 边 公制 螺纹 孔 尺 寸 ( 图 示 ) (单位 :mm) 
螺纹 直径 d di 万 d, r 
0.8 1.6 py! 0.2 
M2 0.8 1.6 
1.0 1.8 3.0 0.4 
0.8 1.7 3.2 0.2 
M2.5 1 2.1 
1.0 1.9 3.5 0.4 
翻 边 小 螺 0.8 2.0 3.6 0.2 
纹 孔 尺 寸 
1.0 2.1 3.8 0.4 
M3 1.2 2.5 
1.2 2.2 4.0 
0.4 
1.5 2.4 4.5 
1.0 2.6 4.7 
0.4 
1.2 2.8 5.0 
M4 1.6 3.3 
1.5 3.0 5.4 
0.6 
2.0 3.2 6.0 
a , “TL & 3 ~ 
六 、 连 续 模 结构 及 设计 方法 














连续 模 又 称 级 进 模 或 跳 步 模 ， 它 是 在 模具 的 工作 部 位 将 其 分 成 若干 个 等 距 工 位 ， 


在 每 个 工 位 上 安置 了 一 定 的 冲压 工序 ， 在 模具 内 或 模具 外 设置 了 控制 条 料 或 卷 料 送 
进 的 固定 距离 (又 称 步 距 ) 的 机 构 ， 使 条 料 沿 模具 逐 工 位 依次 冲压 后 ， 到 最 后 工 





位 从 条 料 便 可 冲 出 一 个 合格 的 


模 。 




















中 品 零 件 来 。 在 冷 冲压 生产 中 ， 这 类 模具 即 称 为 连续 





生产 中 采用 连续 模 进 行 冲压 作业 ， 生 产 率 一 般 较 高 ， 操 作 也 比较 方便 、 安 全 可 靠 。 
并 且 ， 易 实现 冲压 自动 化 ， 故 适用 于 制品 零件 的 大 批量 生产 。 
(一 ) 连续 模 结构 形式 及 工作 过 程 





作 过 程 参见 表 2-107。 


连续 模 分 多 工 位 冲 裁 连 续 模 及 多 工 位 复合 工序 连续 模 等 多 种 类 








型 。 











其 结构 特征 及 工 


a] 
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表 2-107 连续 模 结构 形式 及 工作 过 程 

结构 类 型 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 
1. 图 示 为 冲 孔 一 落 料 冲 
裁 连续 模 结 构 。 其 模具 由 上 
模 下 模 两 部 分 组 成 并 由 导 柱 
15 , 导 套 10 导向 连接 在 一 起 
成 为 整体 冲模 。 上 模 由 上 模 
板 5、 垫 板 9 凸 模 固 定 板 11 
处 及 工作 零件 落 料 凸 模 4、 
冲 孔 凸 模 12 .13 ,通过 内 六 
螺钉 6、 圆柱 销 8 固定 结 
合 在 一 起 ; 而 下 模 则 是 由 底 
6 8 座 1、 思 模 21、 印 料 板 3 及 导 
5 < ] 料 板 16 由 圆柱 销 及 螺钉 连 

订 No 3 Bl 
册 下 SS ss 串 昌 11 ee 全 件 分 别 

3 | 站 上 于 3 固定 在 上 模 与 下 模 上 

5 十 | 人 二 有 | > RETENL 条 和 从 
和 NISSSSNIU 16 右 向 左 按 导 料 板 16 向 前 送 
大人 ES 汶 , 并 由 挡 料 块 19 定位 , 当 
1 | on 0 i Oe i 
则 尺 定 位 和 二、 应 
We 2 力 机 滑 块 下 降 时 ,第 一 步 首 

孔 一 落 料 连 On i 
弓 先 由 凸 模 12 13 与 凹 模 21 

续 模 
































) 模具 结构 
1 一 模 座 “2.6 一 内 六 角 螺 钉 3 一 人 印 料 板 4 一 落 料 凸 模 
5 一 上 模板 7 一 模板 8 .18 一 圆柱 销 9 一 热 板 
10 一 导 套 ”11 一 凸 模 固 定 板 ”12 、13 一 冲 孔 凸 模 


14 一 侧 刃 凸 模 
19 一 挡 料 块 


15 一 导 柱 
20 一 安全 销 ”21 一 凹 模 ”22 一 托 料 板 


16 一 导 料 板 17 一 螺钉 





相应 孔 为 作用 先 冲 出 方 孔 或 
小 圆 孔 ( 见 排 料 图 ) 并 在 人 
刃 凸 模 14 作用 下 ,在 条 料 边 
缘 冲 出 一 窗 条 落下 。 待 上 模 
可 升 时 ,将 条 料 向 前 推进 , 则 
自 侧 为 凸 模 冲 下 案 条 后 的 凸 
台 被 挡 料 块 挡住 ,实现 条 料 
定位 。 在 第 二 冲压 时 , 落 料 
凸 模 4 冲 下 制 件 外 形 ,并 由 
漏 料 孔 落下 。 而 冲 孔 凸 模 又 
冲 下 下 一 个 制 件 的 内 孔 。 这 
样 , 随 着 条 料 的 不 断 向 前 送 
进 ,使 冲模 进行 连续 冲 孔 、 落 
料 , 并 在 每 一 个 行程 中 ( 除 首 
次 末次) 都 冲 下 一 个 完整 带 
内 孔 的 制 件 ,实现 连续 冲压 。 
其 模具 最 大 特点 是 由 侧 刃 凸 
模 14 ,通过 每 次 截 下 罕 条 并 
由 挡 料 块 19 定位 
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( 续 ) 


结构 特征 及 工作 过 程 








导 正 销 导 
正定 位 连 
续 冲 裁 模 























工作 简 图 
材料 钢板 10F 
2=2 

a) 制 件 


11 12 13 14 ;16 














b) 





SS 








INL 








排 样 图 


























c) 模具 图 











10 一 卸 料 板 
14 一 落 料 凸 模 


1 一 螺钉 ”2 一 弹簧 3 一 下 模 座 ”4 一 凹 模 5 一 始 用 挡 料 销 
6 一 导 柱 “7 一 导 套 ”8 一 导 料 板 9 一 挡 料 销 
11 一 上 模板 “12 一 凸 模 固 定 板 13 一 垫 板 

15 一 冲 孔 凸 模 16 一 导 正 销 





图 示 为 一 导 正 销 定位 导 正 
的 连续 模 结 构 。 其 结构 与 工 
作 过 程 基 本 上 与 侧 刃 定位 连 
续 模 相似 只 是 它 带 有 导 正 销 
16 ,可 精确 定位 。 在 冲 裁 时 ， 
条 料 最 开始 由 止 模 4、 导 料 
板 8、 始 用 挡 料 销 5 确定 , 送 
进 定位 是 由 挡 料 销 9、 导 正 
销 16 确定 。 待 第 一 步 完成 
冲 四 个 $3. 5mm 的 孔 ,第 二 
步 在 完成 冲 四 个 孔 之 时 , 落 
料 凸 模 14 又 同时 冲 制 出 完 
整 外 形 的 制 件 ,从 凹 模 漏 料 
和 孔 中 落下 。 就 在 第 二 次 送料 
时 , 导 正 销 16 头 部 已 伸 人 到 
前 一 次 冲 好 的 孔 中 ,起 到 了 
对 条 料 的 导 正 .定位 作用 。 
依 此 下 去 ,完成 连续 冲压 ,每 
一 个 行程 ( 除 首次 ) 都 能 落 
下 一 个 成 品 制 件 
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结构 


特征 及 工作 过 程 








落 料 一 弯 
一 压 筋 
一 成 形 多 
工 位 连 
续 模 
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a) 制品 零件 
































b) 排 样 图 

















图 示 为 落 料 一 弯曲 一 压 




















筋 一 成 形 一 次 成 形 连 续 模 。 
到 a 为 零件 图 ,图 b 为 排 样 


模具 共 分 六 个 工 位 ,其 冲 


A 


第 1 


























工 位 : 侧 刃 切 料 定 


距 , 同 时 冲 孔 凸 模 冲 出 
42.3mm、g1.7mm 四 和 孔 


A 


吕 





和 2 工 位 :空位 (为 增加 


止 模 强 度 , 故 考虑 空位 ) 

第 3 工 位 : 切 料 ,但 有 
8mm 宽 未 切 , 留 此 宽度 为 连 
续 送料 使 制 件 不 脱离 条 料 。 


上 模 








回升 时 , 顶 出 器 20 通 
讼 弹力 将 制 件 顶 出 











左 \ 右 同时 弯曲 过 程 中 , 制 
品 中 间 用 压 料 块 30 和 弹 得 
完成 压 料 


第 4 
通过 压 筋 止 模 18 及 镶 块 19 











-位 : 压 筋 , 主要 是 








5 工 位 :弯曲 右边 45° 











A 


吕 





弯曲 凸 模 8 完成 ;左边 








高 3mm 的 UU 形 通 
止 模 10 完成 。 在 























6 工 位 ; 切 料 ,通过 切 


刀 17 将 第 3 工 位 留 下 的 
8mm 宽 余 料 切 断 ,使 制品 与 
条 料 分 离 , 完 成 整个 冲压 过 


程 





模具 结构 尽管 复杂 ,但 模 
在 一 次 冲程 中 可 同时 完成 














1\ 压 筋 \ 成 形 多 个 














工序 ,操作 方便 、 安 全 ,生产 


的 9 


适 于 批量 较 大 制 件 








EJ 











岳 于 实现 自动 化 
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结构 特征 及 工作 过 程 








落 料 一 弯 
一 压 筋 
一 成 形 多 
工 位 连 
续 模 




















10 

















29 30 1 
c) 模具 图 
1 一 下 模板 “2 一 组 合 止 模 ”3 一 印 料 板 4 一 弹 压 垫 ”5 一 固 








定 板 6 一 垫 板 7 一 上 模板 8 一 弯曲 凸 模 9 一 印 料 螺钉 


AF 





























凹 模 11 一 纯 料 螺钉 ”12 一 导 套 ”13 一 导 柱 ”14 一 模 








Eh 


止 模 
凸 模 














顶 ”15 一 切 料 凸 模 ”16 一 缉 料 螺钉 ”17 一 切 刀 18 一 压 筋 


19 一 镶 块 ”20 一 顶 出 器 “21 一 侧 挡 块 ”22 一 侧 叉 
23 一 侧 压板 ”24 .25 一 凸 模 ”26 一 右 导 板 27 一 托 
板 “28 一 左 导 板 29 一 顶 销 30 一 压 料 块 











图 示 为 沙 料 一 弯曲 一 压 
一 成 形 一 次 成 形 连 续 模 。 




















a 为 零件 图 ,图 b 为 排 样 




















下 





全 


郊 
料 使 


才 冲 孔 凸 模 冲 出 $2. 3mm、 
中 .7mm 四 和 孔 














1 工 位 : 侧 刃 切 料 定 距 





2 工 位 :空位 (为 增加 媚 
度 , 故 考虑 空位 ) 





和 3 工 位 : 切 料 ,但 有 8mm 
宽 未 切 ， 


留 此 宽度 为 连续 送 
制 件 不 脱离 条 料 。 上 模 











可 升 
弹力 


第 











区 4 工 位 : 压 筋 ,主要 是 通 


时 , 顶 出 器 20 通过 橡胶 
将 制 件 顶 出 











玉 筋 止 模 18 及 镶 块 19 压 











5 工 位 :弯曲 右边 45" 通 

















1 凸 模 8 完成 ;左边 宽 











高 3mm 的 U 形 通过 弯 
模 10 完成 。 在 左右 同 





























不料 


A 
家 





过 程 中 ,制品 中 间 用 
块 30 和 弹簧 完成 压 料 
6 工 位 : 切 料 ,通过 切 刀 





17 将 第 3 工 位 留 下 的 8mm 


宽 余 


分 离 ， 


料 切断 ,使 制品 与 条 料 
完成 整个 冲压 过 程 





模 
在 一 








只 结 构 尽 管 复杂 ,但 模 
次 冲程 中 可 同时 完成 落 





料 ,弯曲 \ 压 筋 、 成 形 多 个 工 
序 ,操作 方便 、 安 全 ,生产 效 














高 , 适 于 批量 较 大 制 件 的 








,便于 实现 自动 化 
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结构 特征 及 工作 过 程 








多 工 位 复合 | 
工序 连续 模 





t=0.5mm 


a) 零件 图 





























b) 排 样 图 











多 工 位 复合 连续 模 与 普 
通 连续 模 不 同 , 它 是 采用 分 
段 切除 多 余 余 料 的 方法 ,对 
较 复 杂 的 外 形 及 异形 孔 零 
件 进行 加 工 。 在 此 过 程 中 
一 次 成 形 

根据 图 a 所 示 的 零件 , 模 
具 共 安排 8 个 工 位 。 即 冲 
导 正 钉 孔 (42. 8mm 工艺 
孔 ) 一 冲 2 个 $1.8mm 孔 一 
空位 一 冲 切 两 端 余 料 一 冲 
切 工件 间 余 料 一 压 弯 一 冲 
中 部 长 方 孔 一 切断 制 件 

模具 特征 是 : 止 模 采 用 镶 
块 24、25 26 三 个 组 成 ,而 
细小 凸 模 及 导 正 销 分 别 
丝 堵 9 .11 和 垫 柱 10 顶 住 
压 紧 从 而 增加 了 其 强度 。 
模具 采用 导 正 钉 定 位 ,减少 
了 各 工 位 误差 。 连 续 冲 压 
后 ,精度 可 达 IT8 ~ IT9 级 
适用 于 形状 复杂 的 弯曲 拉 
深 及 成 形 件 的 连续 冲压 , 工 
作 效 率 较 高 


































































































. 164 . 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 



















































































( 续 ) 

结构 类 型 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 
多 工 位 复合 连续 模 与 普 
有 通 连续 模 不 同 , 它 是 采用 分 
月 了 更 段 切 除 多 余 余 料 的 方法 ,对 
-和 较 复杂 的 外 形 及 异形 孔 零 
a 件 进 行 加 工 。 在 此 过 程 中 
ge 实现 寺 曲 、 拉 深 ` 成 形 、 落 料 

AIS Sm 次 成 形 

3 根据 图 a 所 示 的 零件 , 模 
| 具 共 安排 8 个 工 位 。 即 冲 
导 正 钉 孔 (q2. 8mm 工艺 
孔 ) 一 冲 2 个 和 .gmm 和 孔 一 
空位 -一 冲 切 两 端 余 料 一 冲 
ee 切 工件 间 余 料 一 压 过 一 冲 











c) 模具 图 
1 一 模 架 2 一 下 热 板 3 一 套 式 浮 顶 器 “4 一 务 料 板 
5 一 圆 孔 凸 模 ”6 一 导 正 销 7 一 圆 凸 模 ”8 一 保护 套 
9 .11 一丝 堵 10 一 热 柱 12 13 一 凸 模 14 一 模 柄 


15 一 压 弯 凸 模 。 16 一 方 孔 凸 模 








17 一 切断 凸 模 


18 一 上 热 板 19 一 固定 板 20 一 项 件 器 ”21 一 橡胶 
22 一 托 垫 ”23 一 调整 螺钉 24 .25 .26 一 凹 模 镰 块 


27 .28 一 顶板 “29 31 一 导 料 板 





30 一 承 料 板 





中 部 长 方 孔 一 切断 制 件 
模具 特征 是 : 止 模 采 用 镶 
块 24、25 26 三 个 组 成 ,而 
细小 凸 模 及 导 正 销 分 别 
丝 堵 9 .11 和 垫 柱 10 顶 住 
压 紧 从 而 增加 了 其 强度 。 
模具 采用 导 正 钉 定 位 ,减少 
了 各 工 位 误差 。 连 续 冲 压 
后 ,精度 可 达 IT8 ~ IT9 级 ， 
适用 于 形状 复杂 的 弯曲 拉 
深 及 成 形 件 的 连续 冲压 , 工 
作 效 率 较 高 









































冷 冲 模 设 计 





砚 
ll 





结构 特征 及 工作 过 程 





带 ( 卷 ) 料 
连续 拉 深 
切断 模 




















b) 模具 


SN 上 
1 


\ 


LA 





二 一 


AN 





1 一 止 模 框 拼 块 2.4.5.67.9、10 一 凹 模 拼 块 ”3 .33 一 圆柱 销 





8 12 34 37 .43 一 内 六 角 螺 钉 

13 .14 .15 .18 一 顶 料 销 ”16 一 螺 塞 

19 一 下 模板 21 一 下 热 板 
24 一 导 正 销 ”25 一 钢 针 
31 一 上 热 板 32 一 上 模板 

38 一 螺钉 “39 一 凸 模 固 定 板 
45 一 导 套 ”46 一 印 料 板 

49 一 支承 板 








22 一 螺钉 
26 .27 .28 .29 30 一 凸 模 
35 一 模 柄 ”36 一 十 字 酸 螺钉 
41 .42 .44 一 压 料 器 
47 ,48 一 侧 丸 凸 模 
50 一 定位 器 ”52 一 导 柱 


11 .20 一 凹 模 框 拼 块 





17 .40 .51 一 压 簧 
23 一 导 料 板 











图 示 为 用 卷 料 多 工 位 连 











续 拉 深 模 ， 
工 位 。 最 后 一 了 








模具 共有 七 个 
[位 将 拉 深 


成 形 的 弹簧 垫 (图 a) 从 卷 


料 中 切 下 
































冲模 在 工作 时 , 卷 料 顺 导 
料 板 23 自 右 向 左 送出 。 
台 由 模具 的 第 一 个 落 料 侧 

















刃 凸 模 切 条 定位 , 落 料 侧 丸 
凸 模 48 在 条 料 上 裁 出 工 字 
形 切口 ,以 利于 以 后 的 拉 
深 ,直到 第 七 次 将 已 成 形 的 














零件 从 卷 料 中 落下 。 





为 于 





防止 拉 深 时 卷 料 弯 





在 冲 











压 时 由 压 料 器 41 .42 





其 压 紧 , 而 人 印 料 板 46 
料 作 用 , 当 上 模 回 升 
品 














顶 料 销 13 、14 





44 将 


起 印 
时 , 半 


、15 下 





部 的 压 筑 17 支承 ,而 送料 
的 进 距 靠 侧 刃 凸 模 47 加 以 
控制 并 由 导 正 销 将 卷 料 导 
正 以 使 各 工 步 条 料 位 置 准 
确 ,确保 连续 拉 深 精度 与 质 















































整套 模具 结构 紧凑 ,生产 


效率 较 高 , 适 于 自动 大 批 生 


= 
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(二 ) 连续 模 设 计 程 序 
连续 模 的 设计 步骤 及 方法 基本 上 与 前 述 的 单 工序 冲模 相同 。 但 由 于 连续 模 是 多 工序 
的 组 合 ， 故 在 设计 时 又 呈现 出 其 独特 的 特点 。 其 设计 的 基本 程序 及 方法 是 : 

(1) 确定 模具 结构 

分 析 制 品 零件 图 及 生产 批量 大 小 ， 确 定 是 否 采用 连续 模 结 构 进 行 冲 压 。 其 分 析 方 法 














是 : 

















1) 连续 模 适 于 大 批量 生产 的 任意 形状 的 平板 类 或 弯曲 、 拉 深 小 型 零件 制品 ， 不 适 
于 单一 或 批量 较 小 的 产品 零件 冲压 。 

2) 连续 模 精 度 一 般 可 达到 IT12 ~ IT14 级 ， 故 精度 要 求 较 高 (超过 IT12) 的 制品 不 
宜 采 用 连续 模 冲 压 。 

3) 连续 模 只 适 于 形状 比较 简单 ， 外 轮廓 尺寸 较 小 的 、 内 孔 又 较 少 的 零件 制品 冲 
压 ， 而 不 适 于 外 形 较 大 ， 内 和 孔 较 多 ， 形 状 又 极其 复杂 的 零件 制品 冲压 。 

(2) 确定 冲压 工序 

依据 产品 零件 图 ， 确 定 所 需 冲 压 工 序数 量 ， 安 排 工序 次 序 并 夯 出 排 样 图 。 

1) 仔细 查看 制品 零件 图 ， 分 析 其 应 需 几 道 冲压 工序 才能 完成 整个 零件 的 成 形 。 

2) 依据 所 需 工序 ， 按 其 工序 性 质 合 理 安排 冲压 次 序 ， 如 需 冲 孔 、 落 料 才 能 完成 的 
制 件 应 在 工序 顺序 中 先 冲 孔 后 落 料 。 

3) 根据 工序 安排 画 出 排 样 图 ， 以 做 为 模具 设计 的 依据 。 其 排 样 图 要 做 到 经 济 合 
理 ， 并 要 注意 冲模 制造 可 能 性 及 操作 的 方便 性 。 最 好 多 选 几 种 排 样 ， 最 后 经 分 析 比 较 
后 、 确 定 一 个 经 济 、 合 理 方案 ， 再 进行 模具 设计 。 

(3) 确定 工序 位 置 

确定 工序 位 置 即 是 确定 四 模型 孔 的 分 布 位 置 、 工 位 数 及 各 工 位 的 作业 内 容 与 性 
质 ， 明 确 被 冲 零 件 各 部 位 在 模具 中 的 冲 制 顺序 。 其 原则 是 要 充分 考虑 到 四 模 的 强度 
和 加 工 的 可 能 性 。 即 型 孔 工 位 之 间 不 宜 离 的 太 近 、 太 远 。 若 太 近 ， 思 模 强 度 不 仪 会 
降低 ， 易 损坏 ， 而 且 安 排 凸 模 时 难度 较 大 ; 若 相 隔 太 远 ， 则 又 会 使 模具 体积 变 大 ， 造 
成 浪费 。 

(4) 合理 确定 送料 步 距 

在 连续 模 中 ， 每 次 送料 前 进 的 距离 称 为 步 距 。 步 距 的 计算 准确 与 否 ， 直 接 关系 到 第 
品质 量 和 精度 ， 故 必须 合理 、 精 确 计算 。 

(5) 确定 条 ( 卷 ) 料 的 宽度 

(6) 选择 条 ( 卷 ) 料 定位 形式 

在 连续 模 中 ， 主 要 有 两 种 条 料 定 位 形式 。 其 一 是 利用 侧 丸 进行 定位 。 其 二 是 导 正 销 
定位 ， 究 竞选 用 何 种 方式 定位 ， 要 根据 制 件 精 度 、 材 料 厚度 来 选择 。 若 选用 侧 刃 定位 
时 ， 其 侧 刃 的 长 度 应 本 着 侧 刃 的 长 度 (在 送料 方向 ) 等 于 步 距 的 大 小 原则 来 确定 。 同 
时 ， 要 在 凹 模 面 合理 选择 侧 刃 的 布 排 位 置 。 

(7) 设计 四 模 

在 设计 媚 模 时 ， 可 按 选 择 的 工 位 来 确定 四 模型 孔 位 置 ， 即 先 确定 侧 丸 以 及 各 工 位 
型 孔 位 置 ， 再 确定 四 模 外 形 尺 寸 及 大 小 。 在 确定 时 要 注意 凹 模 强 度 ， 一 般 情 况 下 ， 
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四 模型 孔 刃 口 边缘 距 四 模 外 边缘 不 应 小 于 20 ~ 40mm。 其 各 工作 部 位 尺寸 应 通过 计算 
进行 确定 。 

(8) 设计 凸 模 

凸 模 的 形状 和 尺寸 大 小 、 公 差 一 般 要 通过 计算 确定 。 但 为 了 简便 ， 凸 模 可 不 必 进 行 
计算 ,只 是 与 相应 的 四 模型 孔 ， 在 各 尺寸 方向 上 加 大 0. 05 ~0.10mm， 并 在 图 样 上 标 出 
按 止 模 配 合 加 工 ， 并 保证 间 院 值 即 可 。 

(9) 设计 各 结构 零件 
连续 模 的 各 结构 零件 ， 如 刊 料 板 、 凸 模 固 定 板 、 垫 板 及 导 料 板 等 其 外 形 尺寸 均 应 按 
已 设计 好 的 媚 模 尺寸 而 定 。 其 内 孔 尺 寸 ， 如 凸 模 固 定 板 安 装 型 了 筷 、 刊 料 板 的 缉 料 型 孔 、 
下 模板 的 漏 料 孔 位 置 都 应 与 相应 的 四 模 孔 相对 应 ， 而 尺寸 的 大 小 应 根据 与 凸 模 配合 形式 
而 定 。 在 设计 时 ， 可 利用 投影 纸 ， 通 过 止 模 影印 。 然 后 在 各 零件 图 上 ， 标 出 各 自 尺 寸 及 
技术 要 求 即 可 。 如 刮 料 板 的 务 料 孔 位 置 可 标 出 : 在 加 工时 配合 凹 模 加 工 ， 并 与 凸 模 加 工 
成 H7/h6 配合 形式 ; 凸 模 固定 固定 安装 型 孔 可 标注 : 按 四 模 孔 加 工 ， 并 与 凸 模 加 工 成 
H7/m6 或 H7《k6 压 配合 ; 而 下 模板 的 落 料 漏 筷 的 位 置 ， 应 按 四 模 孔 相应 配合 加 工 ， 但 
各 方向 的 尺寸 应 四 模型 孔 加 大 3 ~5mm 即 可 。 

(10) 计算 冲压 力 

作为 选择 压力 机 规格 型 号 的 依据 。 

(11) 绘制 总 装配 图 及 各 零件 图 ， 填 写 必要 的 技术 要 求 

(12) 审核 图 样 

图 样 绘制 后 ， 按 本 书 前 述 对 图 样 审核 方法 进行 审核 、 核 对 。 

(三 ) 工 位 顺序 及 排 样 图 的 绘制 

设计 连续 模 ， 首 先 要 确定 制品 零件 的 工 位 数目 、 加 工 的 内 容 、 工 位 顺序 的 内 排 ， 近 
而 画 出 排 样 图 。 这 是 设计 连续 模 的 重要 依据 。 一 般 说 来 ， 连 续 模 的 设计 就 是 排 样 图 的 设 
计 。 

1. 冲 件 工 位 数 的 确定 与 选择 

在 采用 连续 模 进行 冲压 时 ， 对 冲 件 工 位 的 选择 与 确定 ， 应 注意 以 下 设计 原则 : 

1) 对 复杂 形状 零件 的 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 或 成 形 ， 尽 量 采 用 简单 形状 的 凸 模 和 止 模 
或 简单 的 机 构 ， 宁 愿 多 冲 几 次 ， 也 不 要 轻易 采用 复杂 形状 的 凸 模 与 止 模 一 次 完成 。 如 对 
卷 圆 类 零件 应 采用 无 芯 轴 的 逐渐 成 形 弯曲 方法 ， 若 采用 蕊 轴 ， 则 易 造 成 高 速 冲压 时 机 构 
动作 不 协调 而 影响 正常 工作 。 故 在 确定 工 位 时 ， 尽 量 要 简化 模具 结构 、 保 证 模具 工作 的 
可 靠 性 以 及 加 工 、 制 造 、 装 配 、 维 修 的 方便 性 。 

2) 对 有 严格 要 求 的 局 部 内 、 外 形 及 成 组 的 孔 系 ， 应 考虑 在 同一 工 位 上 冲 出 、 以 保 
证 冲压 精度 。 如 果 同 一 个 工 位 成 形 有 困难 ， 则 尽量 缩短 两 个 相关 工 位 的 距离 ， 以 减少 定 
位 误差 。 对 于 弯曲 件 ， 在 每 一 个 工 位 的 变形 程度 都 不 宜 过 大 ， 否 则 易 回 弹 和 开裂 。 

3) 空位 设置 应 慎重 ， 只 有 当 相 邻 工 位 之 间距 离 (一 般 步 距 不 小 于 5mm) 过 小 ， 难 
以 保证 凸 、 凹 模 强 度 时 可 设置 空位 ; 当 步 距 > 20mm 时 ,不 宜 多 设 空 工 位 ， 而 二 30mm 
时 ， 更 不 能 轻易 设置 空 工 位 。 
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2. 工 位 顺序 的 确定 

工 位 顺序 的 排列 ， 应 遵循 下 述 原则 : 

1) 对 于 落 料 一 冲 孔 冲 裁 连续 模 ， 应 先 冲 孔 、 后 落 料 。 若 采用 切 去 外 形 余 料 的 落 料 
方式 ， 在 冲 孔 时 ， 应 伴随 切 去 制品 外 形 余 量 ， 最 后 得 到 完整 的 冲压 制品 。 在 切除 外 形 余 
料 的 过 程 中 ， 应 力求 保持 条 料 的 足够 强度 。 

2) 对 于 剖 裁 一 弯曲 连续 横 ， 应 先 冲 孔 、 落 料 、 最 后 弯曲 。 若 采用 切 去 余 料 的 落 料 
方法 应 先 冲 孔 ， 并 同时 切 去 弯曲 部 分 的 外 形 余 料 ， 再 进行 弯曲 ， 然 后 再 冲 去 其 余 的 余 
料 ， 形 成 制品 零件 。 

3) 对 于 冲 裁 一 拉 深 连续 模 ， 为 获得 较 小 的 拉 深 系数 ， 应 先 安排 切口 加 工 ， 再 进行 
拉 深 。 完 成 拉 深 后 ， 再 从 条 料 上 落 料 ， 冲 下 制品 工件 。 

4) 对 于 带 有 拉 深 一 弯曲 工序 的 制品 。 应 先进 行 拉 深 ， 然 后 再 考虑 冲 切 周边 余 料 ， 
随后 进行 弯曲 加 工 。 采 用 这 种 移 拉 深 后 弯曲 的 方法 ， 可 避免 零件 的 变形 。 

5) 对 于 带 有 校 形 或 匆 形 、 弯 曲 加 工 的 制品 ， 在 连续 冲压 时 ， 一 般 应 先 匆 形 ， 然 后 
冲 切 余 料 ， 再 进行 弯曲 加 工 。 

3. 排 样 图 的 绘制 

在 制品 工序 次 序 确定 之 后 ， 即 可 画 出 排 样 图 。 其 方法 是 : 

在 绘制 条 料 排 样 图 前 ， 应 先 按 比例 绘制 出 工件 图 ， 可 不 标 出 尺寸 。 然 后 ， 再 绘制 汕 
品 的 展开 图 ， 展 开 尺 寸 要 经 计算 ,并 做 好 工艺 性 验证 。 

在 绘制 条 料 排 样 图 时 ， 可 参考 下 列 步骤 : 

1) 根据 工件 图 、 工 件 展开 图 和 工件 的 形状 特点 ， 确 定 采 用 单 排 、 双 排 或 多 排 ， 采 
用 正 排 还 是 斜 排 。 

在 安排 排 样 时 ， 要 尽 可 能 地 考虑 到 材料 的 合理 使 用 ， 尽 量 按 少 、 无 废料 的 排 样 原 
则 ， 做 到 经 济 排 样 ， 以 节约 原材料 和 降低 制 件 的 成 本 。 如 图 2-22a 所 示 的 焊 片 ， 若 按 图 
2-22b 所 示 的 单 排 排 样 ， 则 要 比 图 2-22a 所 示 的 双 排 排 样 材料 方式 浪费 的 多 。 
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图 2-22 ” 排 样 图 


a) 单 排 样 b) 双 排 样 





在 考虑 排 样 时 ,一 方面 要 考虑 排 样 的 经 济 性 ， 男 一 方面 还 应 考虑 到 冲模 制造 的 可 能 
性 和 操作 的 方便 性 。 一 般 来 说 ， 双 排 排 样 尽管 节约 材料 ， 但 比 起 单 排 排 样 ， 模 具 结 构 复 
杂 的 多 。 故 对 于 简单 、 小 型 零件 可 以 采用 单 排 样 ， 对 于 形状 复杂 、 斥 才 较 大 的 制品 零 
件 ， 一 般 采 用 双 排 样 比较 合适 。 

2) 以 排 样 基准 线 为 基准 “” 画 一 排 制品 的 展开 形状 图 ， 并 初步 确定 各 工序 的 位 置 、 
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步 距 尺寸 。 在 一 排 工 件 展开 图 上 ， 要 直观 看 出 所 要 切 余 料 的 形状 ， 并 确定 分 断 切 除 方案 
及 措 边 形式 ， 如 图 2-22 所 示 。 在 画 排 样 图 时 ， 确 定 各 工序 的 位 置 ， 即 确定 四 模 形 孔 的 
分 布 位置 。 在 确定 时 ， 应 充分 考虑 到 媚 模 的 强度 ， 防 止 形 孔 之 间距 离 太 近 。 但 也 不 能 距 
离 太 远 ， 距 离 太 远 会 加 大 模具 形体 ， 而 且 降 低 冲 压 精 度 。 如 图 2-23 所 示 ， 采 用 图 2-23a 
方案 要 比 图 2-23b 方案 合理 。 若 采用 图 2-23b 方案 ， 冲 孔 凸 模 离 落 料 凸 模 太 近 ， 影 响 目 
模 强 度 ， 而 且 制 作 困难 。 若 采用 图 2-23a 方案 ， 尽 管 模具 形体 加 大 ， 但 凹 模 强 度 好 ， 加 
工 比较 方便 ， 模 具 使 用 寿命 也 长 。 




































































图 2-23 冲 裁 位 置 确 定 
a) 合理 b) 不 合理 

确定 工序 位 置 过 程 也 是 步 距 大 小 初步 确定 的 过 程 。 位 置 确定 后 ， 即 孔 与 落 料 中 心 距 
离 (零件 孔 在 制 件 中 心 线 ) 即 相 当 于 步 距 大 小 。 

3) 对 照 工件 图 ， 考 虑 对 拉 深 、 弯 曲 、 成 形 部 分 分 解 加 工 工序 。 

4) 综合 考虑 制 件 的 全 部 工序 ， 共 分 多 少 工 位 及 各 工 位 的 加 工 内 容 ， 如 图 2-23 中 ， 
主要 分 两 个 工 位 ， 即 冲 孔 和 落 料 。 

5) 按 各 工 位 的 加 工 内 容 ， 综 合 考 虑 模具 结构 ， 并 考虑 空位 工 位 的 设置 。 

6) 考虑 条 料 的 形式 ， 导 正 孔 的 数量 、 侧 刃 位 置 、 条 料 宽度 等 都 应 在 排 样 图 上 表示 
出 来 。 

7) 标注 必要 的 尺寸 ， 完 成 排 样 图 的 设计 。 

8) 审核 与 检查 。 根 据 所 画 的 排 样 图 ， 逐 步 审查 ， 看 最 终 是 否 能 得 到 完 
品 。 

在 设计 模具 前 ， 应 按 上 述 方法 参照 制 件 图 设计 出 几 种 不 同 的 排 样 方案 ， 然 后 进行 综 
合 性 比较 ， 最 终 选 出 最 佳 方 案 。 
(四 ) 条 ( 卷 ) 料 定位 、 定 距 形 式 选 择 
连续 模 的 定位 、 定 距 的 方式 主要 有 侧 为 定位 、 导 正 销 定位 和 自动 送料 定位 等 多 种 。 
在 中 小 型 生产 中 ， 主 要 以 导 正 销 和 侧 为 定位 为 主 ， 有 了 时， 还 由 两 种 形状 共同 定位 ， 以 保 
证 其 定位 、 定 距 精 度 。 在 模具 设计 时 ， 采 用 何 种 方法 定位 、 定 距 主 要 要 根据 制品 成 形 精 
度 及 材料 的 厚度 来 选择 。 其 选择 方法 参见 表 2-108。 
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表 2-108 ”连续 模 定位 、 定 距 形式 选择 


定位 形式 图 示 














j 及 设计 说 明 





















1. 定位 特点 :定位 精度 较 高 .操作 
方便 。 但 增加 了 条 料 宽度 ,降低 了 材 
料 利用 率 。 同 时 , 凹 模 刃 口 增多 , 增 
加 了 侧 叉 凸 模 , 故 加 大 了 制 模 难 度 

2. 应 用 范围 :一 般 适 用 于 材料 厚度 
1 为 0.5 ~1.5mm 的 板 料 连 续 冲 裁 
单独 使 用 侧 刃 定 距 时 ,其 工 位 只 适 
3 ~6 个 精度 可 达 IT11 ~ IT14 级 ,最 
适 于 手工 送料 。 侧 刃 长 度 应 等 于 步 
距 大 小 


人 ~、 












































侧 刃 定 距 































































































1 一 落 料 凸 模 ”2 一 冲 孔 凸 模 ”3 一 侧 刃 凸 模 
4 一 导 料 板 ”5 一 凹 模 











1. 定位 特点 ;操作 较 方便 定位 定 
距 精 度 较 高 但 减弱 了 四 模 强 度 









































































































































2. 适用 于 高 速 压力 机 自动 送料 ,其 
导 料 销 定位 冲 裁 材 料 厚 度 一 般 不 应 小 于 0.3mm 
3. 导 正 销 的 直径 一 般 应 三 4 倍 的 
_ © 中 板 料 厚度 ; 并 且 当 材料 厚度 小 于 
0. 5mm 时 ,其 直径 应 大 于 2mm 
1 一 落 料 凸 模 ”2 一 秃 料 板 3 一 条 料 
4 一 凹 模 ”5 一 导 正 销 6 一 制品 零件 
7 一 冲 孔 凸 模 ”8 一 冲 孔 废料 
定位 精度 较 高 ,但 模具 结构 复杂 ， 
侧 刃 . 导 正 销 _ A le ti 适用 于 精度 要 求 较 高 及 多 工 位 自 
联合 定位 参见 表 图 2-107 带 ( 卷 ) 料 连续 拉 深 切断 模 动 送料 的 定型 产品 冲压 ,但 侧 刃 长 度 
应 大 于 步 距 0. 04 ~0.2mm 
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(五 ) 步 距 及 侧 刃 凸 模 尺 寸 、 位 置 确定 
连续 模 中 ， 每 次 送料 前 进 的 距离 称 为 步 距 。 步 距 的 计算 准确 与 否 ， 直 接 关系 到 制品 
零件 的 质量 和 尺寸 精度 。 

1. 步 距 确定 方法 

步 距 的 大 小 可 按 下 式 计算 

X=c+ta 

步 距 (mm) ; 
制品 零件 最 大 宽度 (mm) ; 
制品 零件 搭 边 宽 度 (mm) ， 见 表 2-18。 

如 图 2-24 所 示 的 制品 零件 ， 其 步 距 XxX 的 大 小 为 

X =c+w( 经 查 表 w =1.2mm) 
-8+12-92mm 图 2-24 步 距 计算 方法 

故 图 2-24 所 示 的 制品 零件 ， 大 采用 连续 模 冲 压 其 步 上 距 应 为 9. 2mm。 

2. 侧 刃 大 小 的 确定 

侧 刃 凸 模 的 长 度 4 尺寸 应 与 计算 出 的 步 距 不 大 小 相等 ， 即 

X=4 

而 侧 刃 宽度 尺寸 妃 一 般 选 6 ~8mm 为 宜 。 

3. 侧 刃 在 凹 模 中 的 平面 位 置 

侧 刃 型 孔 的 位 置 应 根据 模具 情况 而 定 。 如 果 采 用 双 侧 刃 时 ， 则 双 侧 刃 的 之 间距 离 应 
为 : 
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B=L+2a 
式 中 一 一 制 件 的 横向 长 度 (mm); 














a 若 边 宽 度 (mm) ， 见 表 2-18，; 
沿 条 料 纵向 位 置 ， 双 侧 刃 孔 靠 中 心 线 二 边 距离 (mm) 。 
如 图 2-24 中 . 


B=L+2a=30 +2 x1.5=33mm 
在 选用 侧 刃 沿 条 料 横向 位 置 时 ， 应 本 着 下 述 原则 选 定 : 
1) 侧 为 孔 尽 量 远 离 螺 孔 及 销 孔 。 其 最 小 距离 应 不 小 于 4 ~5mm， 以 防 影响 四 模 强 
度 。 
2) 前 一 个 侧 刃 中 心 位 置 ， 尽 可 能 与 被 冲 工件 的 中 心 线 重合 ， 后 一 个 侧 刃 位 置 可 以 
任意 选 定 。 
(六 ) 条 料 与 卷 料 宽度 计算 9 ~ 
在 设计 连续 模 时 ， 在 采用 定 距 侧 刃 时 ， | 





































其 条 料 宽度 (图 2-25) 可 按 下 式 计算 : 
B=L+2a+ne 
式 中 8B 一 一 条 料 的 公称 宽度 (mm); 
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| 








图 2-25 ”连续 模 条 料 宽度 的 确定 
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1 一 一 零件 外 轮廓 垂直 于 条 料 送 料 方向 上 尺寸 (mm) ; 
侧 刃 数量 ，; 

侧 刃 裁 切 时 的 条 边 宽度 (mm) ， 见 表 2-109 ; 
A 一 一 公差 见 表 2-110 (mm)。 





n 








e 






































表 2-109 侧 刃 剪裁 条 边 宽度 (单位 : mm) 
| 裁 切 的 条 边 宽度 。 
条 料 厚度 t 
金属 材料 非 金 属 材 料 
<1.5 1.5 2 
1.5~2.5 2.0 3 
>2.5 2.5 4 
表 2-110 条 料 宽度 B 及 公差 值 人 (单位 : mm) 
We 材料 厚度 
剪 切 方 式 | 条 料 宽度 
<0.5 >0.5~1 1~2 Da 3~4 4~5 
a <50 -0.4 -0.6 -1.0 Es 三 下浮 -1.6 
龙门 前 板 
, >50 ~120 -0.7 —0.8 -1.2 -1.6 —1.8 -2.0 
机 剪 切 
>120 ~180 -1.0 —1.5 =1.7 -2.0 =2;2 =2.5 
<20 —0.05 —0.08 -0.10 一 
深 剪 切割 >20 ~30 —0.08 -0.10 —0.15 二 
>30 ~50 -0.10 -0.15 -0.20 三 























(七 ) 连续 模 设计 要 求 
设计 连续 模 时 ， 应 符合 下 述 要 求 
1. 要 合理 地 确定 工 位 数 
连续 模 的 工 位 数 等 于 分 解 的 单 工 位 之 和 。 如 冲 孔 一 落 料 连续 模 的 工 位 数 ， 通 常 是 等 
于 冲 孔 与 落 料 两 个 单 工 位 之 和 。 工 位 又 称 工 步 、 为 了 增强 冲模 的 强度 及 便于 加 工 ， 对 于 
多 孔 零 件 可 根据 内 孔 的 数量 分 几 步 完成 。 但 工 位 数 越 少 越 好 。 这 是 因为 工 位 数 越 多 、 累 
让 误差 越 大 、 制 品 尺 十 精度 也 越 低 。 故 在 设计 手工 送料 的 连续 模 时 ， 其 工 位 〈 工 步 ) 
数 最 多 不 能 超过 三 个 。 

2. 要 合理 地 进行 工序 安排 

在 安排 工序 顺序 时 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 在 冲 孔 与 落 料 工序 次 序 安排 时 ， 应 先 安排 冲 孔 ， 后 安排 落 料 ， 以 便于 使 先 冲 好 
的 孔 ， 作 为 导 正 定位 孔 ， 以 提高 制 件 精度 。 

2) 在 没有 圆 形 孔 的 制品 中 ， 为 了 提高 送料 步 距 精度 ， 可 以 在 凹 模 首 次 步 序 中 设计 
一 工艺 孔 ， 以 其 作为 导 正 孔 定 位 。 

3) 在 产品 要 求 孔 与 外 形 的 某 突 出 部 位 位 置 精度 时 ， 应 把 这 部 位 与 孔 设计 在 同一 步 
位 成 形 。 

4) 同一 尺寸 基准 的 精度 要 求 较 高 的 不 同 孔 ， 在 不 影响 凹 模 强 度 情况 下 ， 应 安排 在 
同一 工 步 进行 。 
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5) 尺寸 精度 要 求 较 高 的 工 步 ， 应 尽量 安排 在 最 后 一 道 工 序 进 行 。 尺 寸 精度 要 求 不 
太 高 的 工 步 ， 则 应 安排 在 较 前 工序 。 

6) 在 多 工 步 的 连续 模 中 ， 如 冲 孔 、 切 口 、 切 模 、 弯 曲 、 成 形 、 切 断 等 工序 的 安排 
次 序 ， 一般 应 把 分 离 工 序 ， 如 冲 孔 、 切 口 、 切 槽 安排 在 前 面 ， 接 着 可 安排 弯曲 、 拉 深 、 
成 形 工序 。 最 后 再 安排 切断 及 落 料 工序 。 

7) 冲 不 同形 状 及 尺寸 的 多 孔 工 序 时 ， 尽 量 不 要 把 大 和 孔 与 小 孔 同 时 安排 在 同一 工 
序 ， 以 便 修 磨 时 能 确保 孔 距 精度 。 

3. 要 正确 地 选用 定位 定 距 机 构 
连续 模 多 采用 侧 刃 定 距 和 导 正 销 定 距 以 及 侧 丸 、 导 正 销 连 合 定 位 等 形式 。 在 选择 时 
必须 要 根据 板 料 厚度 、 制 品 精度 要 求 合理 的 进行 选择 ;使 其 即 结构 简单 又 要 定 距 定位 准 
确 ， 同 时 还 应 有 利于 条 ( 卷 ) 料 的 向 前 送 进 。 

4. 轧 、 媚 模 的 设计 要 精确 、 合 理 

在 设计 连续 模 时 ， 要 注意 以 下 几 点 : 

1) 四 模 各 工 位 和 孔 要 布 距 合理 、 步 距 准 确 。 同 时 ， 尺 寸 、 形 状 要 设计 精确 ， 间 际 选 
择 要 合理 。 

2) 凸 模 的 设计 要 便于 安装 、 拆 印 刃 磨 和 维修 。 对 于 高 速 连续 冲压 要 充分 安装 的 稳 



























































定性 。 
3) 为 便于 加 工 ， 对 于 形状 复杂 的 凹 模 形 孔 ， 尽 量 采用 镶 拼 结构 设计 。 
5. 导 料 系统 要 送料 通畅 、 操 作 方 便 
在 连续 冲压 时 ， 一 般 采 用 条 料 或 卷 料 送 进 ， 对 其 材质 、 厚 度 及 宽度 均 有 较 严 格 的 要 
求 ， 而 导 料 机 构 通常 由 二 个 导 料 板 及 延伸 到 四 模 之 外 的 承 料 板 构 成 的 。 为 了 防止 送料 时 
发 生 摆 动 ， 对 于 精度 要 求 较 高 的 冲压 ， 要 设 有 侧 压 装置 ， 使 条 料 沿 一 侧 平稳 送 进 。 如 图 
2-26 所 示 为 一 板式 侧 压 装置 ， 它 是 安装 在 条 料 始 和 人 端 ， 对 条 料 接触 面 较 长 ， 压 力 平稳 ， 
效果 较 好 。 除 此 之 外 ， 还 可 以 采用 弹簧 片 、 弹 和 扯 压 块 等 方法 对 条 料 进行 侧 压 。 
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图 2-26 导 料 板 侧 压 机 构 
1 一 弹 短 2 一 饮 杀 3 一 蕊 柱 4 一 滑 块 5 一 侧 压 导 板 6、7 一 导 料 板 








6. 印 料 机 构 要 可 靠 、 便 于 印 料 印 件 
连续 模 在 工作 时 ， 应 在 每 一 个 冲程 中 ， 能 将 条 料 用 刚性 或 弹性 印 料 板 将 条 料 刮 下 ， 
送 回 原 位 。 故 所 设计 的 印 料 机 构 应 动作 平稳 、 可 靠 。 而 最 后 一 次 切断 的 成 品 制 件 以 及 前 
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工序 冲 下 的 废料 一 般 都 是 通过 四 模 漏 料 孔 自然 脱落 ， 故 其 漏 料 孔 应 稍 大 于 媚 模 为 口 尺 
才 ， 以 使 其 漏 料 通畅 ， 不 致 于 因 堵 塞 而 使 凹 模 损 坏 。 

7. 要 设计 有 可 靠 的 安全 防护 措施 

对 于 多 工序 复合 连续 模 ， 设 计时 要 注意 : 

1) 模具 要 设计 出 防护 日 ， 以 确保 使 用 时 人 身 安全 。 














2) 对 于 自动 化 程度 较 高 的 连续 模 ， 应 在 条 料 上 设计 有 清除 废料 及 按时 润滑 自动 控 





制 装置 。 








3) 在 自动 送料 的 系统 中 应 设 有 监控 检测 机 构 ， 如 检测 材料 的 误差 、 检 测 原材料 厚 
度 变化 、 宽 度 误差 、 弯 曲 起 拱 机 构 以 及 凸 模 损 坏 机 构 等 。 如 果 冲 压 过 程 中 一 旦 发 现 上 述 
故障 ， 应 能 使 压力 机 立刻 停止 运转 、 进 行 检修 。 








8. 模具 图 样 应 清晰 











设计 的 模具 图 样 一 定 要 按 国 家 制图 标准 进行 ， 图 样 清晰 ， 易 读 、 易 履 ， 尺 寸 标 注 清 
楚 、 选 择 精度 公差 范围 及 表面 粗糙 度 等 级 要 合理 ， 设 计 的 形状 要 易于 加 工 、 安 装 。 




















( 八 ) 导 板 模 设 计 要 点 





导 板 模 是 连续 模 的 一 种 结构 形式 ， 








由 于 其 结构 简单 、 冲 压 精 度 较 高 ， 故 广泛 应 用 于 











形状 复杂 、 精 度 要 求 较 高 的 需 大 批量 4 








E 产 的 制品 零件 冲 裁 之 中 。 其 结构 特点 及 设计 要 点 





参见 表 2-111。 
表 2-111 
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1 一 模 座 ”2 一 导 板 3 一 凸 模 4 


\ ~、 


导 板 模 结构 及 设计 要 点 




















上 托 5 一 热 板 6 一 固定 板 7 一 导 尺 ”8 一 四 模 
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( 续 ) 














图 示 为 一 导 板 模 结构 。 其 模具 是 连续 模 的 一 种 结构 形式 ,但 没有 导 柱 、 导 套 

















导向 ,而 是 通过 凸 模 3 与 安装 在 下 模 的 导 板 2 ,在 模具 冲压 全 过 程 中 ,始终 保持 
良好 的 间隙 配合 (H7Zph6 ) 来 实现 导向 而 保证 冲 裁 精度 的 。 同 时 ,时 板 2 还 兼 起 
印 料 作用 。 由 于 通过 导 板 与 凸 模 的 精密 配合 来 控制 凸 模 3 与 止 模 8 孔 的 准确 
位 置 ,其 间隙 稳定 .均匀 , 故 冲 裁 精度 一 般 较 高 , 且 模 具 结构 简单 .动作 可 靠 , 故 





















































应 用 较 ) 











\ 适 于 形状 复杂 精度 要 求 高 大 批量 制品 的 冲 裁 





不 超过 吓 


2. 为 确保 冲 裁 精度 ,冲模 有 


` 止 模 间 隙 一 半 











1. 导 板 模 是 靠 凸 模 的 工作 面 做 为 导向 的 , 故 在 设计 凸 模 时 , 凸 模 3 与 导 板 2 
的 配合 精度 要 控制 在 H7/h6 配合 间隙 中 , 且 凸 模 与 导 板 间 磨 损 产 生 的 间 际 ,应 
































ba 


1 定 距 钉 导 正 销 或 侧 刃 定 距 .定位 














设计 要 点 3. 导 板 模 在 工作 时 ,由 于 凸 模 从 导 板 伸 出 至 材料 的 表面 高 度 是 敬 开 的 , 故 对 


























合 要 求 





上 ,便于 加 工 制作 。 而 其 








小 直径 的 凸 模 应 设计 成 台阶 或 加 套 保护 ,以 确保 冲 制 精度 及 凸 模 的 耐用 度 


4 设计 











时 应 移 设 计 导 板 ,并 








七 、 复 合 模 结构 及 设计 方法 


复合 模 是 指 在 压力 机 一 次 





F 把 四 模 孔 的 相应 位 置 、 尺 寸 公差 ,应 全 标 在 导 板 











也 凸 模 固定 板 和 四 模 可 不 标注 公差 ,但 要 注 明 间隙 配 


行程 中 ， 板 料 在 同一 个 工 位 上 ， 能 同时 完成 落 料 、 冲 











孔 、 弯 曲 或 拉 深 等 多 个 冲压 工序 的 冲模 。 复 合 模 只 有 一 个 工 位 ， 它 的 主要 优点 是 冲 





件 精度 较 高 。 这 是 因为 能 在 同一 工 位 上 同时 完成 多 道 冲 压 工 序 ， 几 乎 不 存在 因 定 位 
而 产生 误差 ， 而 冲 件 的 内 外 形 位 置 精度 不 受 步 距 限制 ， 可 以 达到 IT9 ~ IT10 精度 等 











级 ， 如 内 外 形 同 轴 度 可 达 +0.02 ~0.04mm; 同时 ， 制 件 表面 较为 平 直 ， 冲 出 的 种 
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口 
pp 


不 用 校 平 及 校 形 ， 而 且 生 产 效率 较 高 。 但 复合 模 结构 一 般 比 较 复杂 、 制 造 精度 要 求 


严格 、 加 工 制造 难度 较 大 。 














复合 模 主 要 适用 于 精度 要 求 较 高 的 制品 零件 冲 制 。 其 在 使 用 时 ， 可 冲 裁 板 料 厚度 到 
0. 05mm 的 薄板 料 。 并 在 冲 裁 时 ， 条 料 宽 度 不 受 尺 十 精度 限制 ， 可 以 充分 利用 边 、 角 余 
料 ， 材 料 利用 率 较 高 ， 故 被 广泛 地 应 用 于 大 批量 冲 件 生 产 中 。 

(一 ) 复合 模 结构 形式 及 工作 过 程 

复合 模 分 冲 裁 类 、 成 形 类 、 冲 裁 成 形 类 等 多 种 结构 形式 。 其 结构 主要 特征 是 它 具有 
一 个 即 当 凸 模 用 又 能 作 止 模 用 的 凸 四 模 ， 与 本 身 的 凸 模 及 思 模 相互 作用 ， 能 在 同一 个 工 
位 上 完成 多 工序 的 冲压 。 其 结构 形式 和 工作 过 程 参 见 表 2-112。 
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表 2-112 复合 模 的 结构 形式 及 工作 过 程 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 











到 示 为 一 落 料 一 冲 孔 正 装 
式 复合 冲 裁 模 ,其 冲 孔 凸 模 15 
和 落 料 止 模 1 安装 在 下 模 , 而 
凸凹 模 2 安装 在 上 模 。 凸 媚 
模 2 的 外 缘 在 冲压 时 作为 凸 
模 与 凹 模 1 作用 落 料 ,而 其 内 
孔 又 作为 凹 模 与 冲 孔 凸 模 15 
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4 SS - i INNSSSN 
SN 


Qo SiS F 
























































料 同时 进行 制品 与 冲 孔 废料 







































































































9 
3 中 与 条 料 分 离 后 留 在 冲模 上 , 需 
2 2 人 工 清除 

1 SS 2 冲 裁 后 上 模 回 升 紧 钴 在 凸 
SS 四 横 2 上 的 条 料 由 拉杆 电 从 
短 公 档 > 2 也 了 组 BE 性 糙 机 匀 喇 9 9 
Gs Ey 区 到 原 位 。 而 卡 在 凸凹 模 2 孔 
2 4 G9 中 的 冲 孔 废料 ,由 打 料 杆 4, 扒 
A 板 5 . 推 件 杆 6 组 成 的 刚性 扒 
15 件 装 置 推 出 ,而 卡 在 止 模 1 孔 
内 的 落 料 制 件 , 则 由 拉杆 螺栓 
缓冲 器 压板 10 13 橡胶 11、 
1 一 凹 模 “2 一 凸 四 模 ”3 一 拉杆 螺栓 4 一 打 料 杆 12, 顶 杆 14 退 活 器 9 组 成 的 

5 一 推 板 6 一 推 件 杆 “7 一 缓冲 橡胶 “8 一生 料 板 弹性 顶 件 器 顶 出 
一 退 活 器 ”10 13 一 缓冲 器 压板 11、12 一 橡胶 正装 式 复 合 模 结 构 紧 凑 , 冲 
14 一 顶 杆 “15 一 冲 孔 凸 模 出 的 制 件 平整 。 但 由 于 钾 、 退 














料 困难 , 又 不 太 安全 , 故 只 适 
于 制 件 表面 平 直 度 要 求 较 高 
零件 冲 裁 





























图 示 为 一 落 料 一 冲 孔 倒 装 
式 复 合 模 。 其 四 模 5、 冲 孔 凸 
4 模 22 安装 在 上 模 ,凸凹 模 6 


5 则 安装 在 下 模 上 。 冲 压 后 的 
16 冲 孔 废料 由 凸凹 模 漏 料 孔 漏 
A 人 下 ,而 落 料 后 的 制品 是 从 上 模 
4 中 四 模 5 内 由 印 料 板 2 推出 
2 模 外 ,无 须 进行 清理 。 模 具 由 
于 在 冲压 时 无 压 紧 装置 , 故 冲 
出 的 制 件 比 正装 式 复合 模 冲 
10 裁 的 平 直 度 要 差 。 但 模具 比 
11 较 简 单 ,操作 方便 安全 ,是 比 
较 常用 的 复合 模 结构 
| 假如 制品 要 求 平整 度 较 高 ， 
j 在 设计 时 可 在 上 模 内 安装 蝶 
— | 。 形 弹 顶 装 置 以 给 板 料 足 够 校 
1 一 螺母 2 7 一 务 料 板 3 11 14 一 螺钉 4 _ 丁 模 固定 板 平 弹 压力 
5 一 四 模 ”6 一 凸凹 模 ”8 一 橡胶 9 一 凸凹 模 固定 板 10 .19 一 垫 板 
12 .17 18 一 销 钉 13 一 下 模板 15 一 挡 料 销 16 一 销 套 
20 一 衬 套 21 一 顶板 22 一 冲 孔 凸 模 23 一 顶 杆 





















































倒 装 式 
复合 模 





7 
落 料 一 冲 刑 _ 16 
5 
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结构 形式 


( 续 ) 


结构 特征 及 工作 过 程 








落 料 一 弯曲 


复合 模 




























Ke 


I 
TAT 
[一 一 和 
一 | 


i 
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六 





-J 














炮 灯 

















































































4 一 凹 模 ”5 一 螺钉 6 一 弹簧 





1 一 打 料 杆 ”2 一 打 料 块 ”3 一 模 架 
7 一 压 弯 滑 块 凸 模 ”8 一 斜 模 9 一 凸 模 ”10 一 左 ( 右 ) 导 板 





13 一 螺钉 14 一 固定 板 





六 角 螺 和 


模 
i 
裁 落 料 后 的 弯 
作用 压 弯 滑 块 凸 模 7 使 坯 件 
弯曲 成 形 。 成 
上 模 回 升 时 ,由 
打 料 块 2 将 制 件 推出 模 外 而 


15 一 热 板 





图 示 为 一 落 料 一 弯曲 复合 



































其 落 料 凸 模 9 


可 定 在 下 模 





凹 模 4 固定 在 上 模 上 , 冲 











通过 斜 模 8 








后 的 制品 在 
J 料 杆 1 推动 























外 料 器 11 将 条 料 送 回 原 位 ， 





准备 下 次 冲压 
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构 特 征 及 工作 过 天 
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长 导热 币 革 王者 革 娄 堪 瞩 斤 权 
不 坟 代 入 只 cd 交 党 惧 记 广 洁 贸 入 
洽 岂 避雷 您 本科 党 扎 联 炙 炎 外 记 
区 让 基业 时 生生 所 总 守 上 
各 K 二 也 汪 ?信号 民 尼 区 澡 
站 区 时 。 莹 次 害 刁 岂 搬 征 豆 攻 员 
= A 人 
| 汶 业 宇 开 总 把 艺 性 避 更 科 
着 到 区 名 视 出 二 可 一 旦 六 外 | 
不 还 访 兰 让 瞩 兴 下 党 迟 于 民居 民 
或 至 签 | 长 避 太 副 共 叶 钨 二 天 起 
拖 叶 让 直 皖 全 塌 理 迹 央 二 .| 最 
韭 润 惧 妇 津 尝 太 党 职 咽 雪 扳 表 内 











a) 零件 图 














外 > 四 


Es A 
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02 














13 一 固定 板 





(图 














b) 模 





11 一 冲 头 把 
16 一 凹 模 





压 圈 3 一 底座 ”4 一 凹 模 垫 ”512 14 一 凸 
模 拼 块 ”6 一 冲 孔 四 模 7 一 冲 孔 凸 模 ”8 一 凸 四 模 





1 2 


10 一 垫 板 
15 一 压 边 疾 





9 一 固定 板 





结构 形式 
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结构 形式 


( 续 ) 





结构 特征 及 工作 过 程 





方 (和 矩 ) 盒 
形 零件 落 
料 一 拉 深 
一 切 边 
复合 模 
























































1 一 凸凹 模 “2 一 拉 深 凸 模 ”3 一 切 边 凸 模 
4 一 压 边 圈 5 一 热 板 6 一 缓冲 螺钉 
7 一 定位 销 ”8 一 导 料 板 “9 一 落 料 凹 模 


10 一 推 板 “11 一 打 料 杆 





图 示 为 方形 盒 落 料 拉 深切 























边 合 模 , 采 市 有 导 柱 、 导 
可 的 标准 模 架 。 模 具 在 工作 
,首先 将 条 料 沿 导 料 板 8 向 























前 推进 并 


1 定位 销 7 定位 。 





待 上 模 























内 孔 ( 拉 深 
对 坯料 进行 拉 深 。 待 凸 
能 续 下降 又 与 切 边 凸 





下 降 时 ; 由 凸 四 模 1 的 
绒 ) 与 落 料 凹 模 9 作 

















下 并 由 凸 媚 模 1 
止 模 ) 与 拉 深 凸 模 


















































用 切 边 使 制品 成 形 
凸凹 模 1 随 压力 机 滑 块 
二 , 切 边 余 料 在 压 边 圈 4 
累 钉 6 作用 下 推出 ,而 
日 打 料 杆 11 、 推 板 10 作 
下 推出 凸凹 模 
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( 续 ) 


结构 形式 图 示 结构 特征 及 工作 过 程 








1. 模具 采用 工 级 精度 标准 
上 模 中 凸凹 模 3 外 丸 
同 模 刀口 .内 刃 口 又 
模 的 型 腔 。 而 推 板 4 
压 形 止 模 , 又 是 制品 
推出 器 , 而 下 模 由 四 
2 模 5 和 凸 模 8 与 凸 模 灸 块 7 
3 组 成 拉 深 凸 模 , 其 凸 模 镶 块 7 
了 的 高 度 应 是 零件 的 高 度 减 去 
一 个 材料 厚度 , 而 凸 模 8 又 是 
切 边 刃 口 ; 压 边 圈 6 同时 起 压 
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和 | Ne 有 
| (NN Ni i 边 及 推 料 作 
i WN 外 ， 模具 在 工作 时 ,首先 由 定位 
i PT 销 9 将 坯料 定位 。 然 后 分 四 

应 站 | 8 步 进 行 : 
| Te 第 一 步 ,上 模 向 下 运动 ,四 
2 四 模 3 进入 四 模 5 完成 沙 料 
十 从 证 工 步 
复合 模 


第 二 步 , 山 四 模 继续 下 行进 
入 四 模 5 中 2mm 时 ,与 拉 深 
凸 模 7、8 进行 拉 深 

第 三 步 ,凸凹 模 继 续 下 行 
10mm 时 ,制品 拉 深 成 形 。 而 
昌 于 凸 模 8 与 凸凹 模 3 是 无 
间隙 配合 , 故 将 边 料 切除 

第 四 步 ,凸凹 模 继 续 下 行 ， 
使 推 板 4 与 上 垫 板 2 贴 紧 ,这 
时 推 板 4 成 了 压 形 凹 模 , 凸 模 
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7 又 成 为 压 形 凸 模 , 故 对 制品 
进行 压 形 .成形 
1 一 打 料 杆 2 一 热 板 3 一 凸凹 模 ”4 一 推 板 et 
一 四 模 ”6 一 压 边 圈 7 一 凸 模 灸 块 ee 
De 奈 光 天 成 形制 品 由 打 料 杆 打 出 ,废品 
8 一 凸 模 ”9 一 定位 销 由 压 边 圈 6 推出 
(装配 时 凸 模 镶 块 ) 一 定 要 低 于 四 模 5 刃 口 Bi 











1.5 ~2mm ,以 便于 拉 深 











(二 ) 复合 模 设 计 程 序 

复合 模 设 计 方 法 及 程序 可 参照 下 述 方法 进行 : 

1. 分 析 制 品 零件 图 、 确 定 采 用 复合 模 加 工 的 可 能 性 

在 设计 之 前 ， 首 先 认真 分 析 产 品 零件 图 及 实 样 ， 根 据 其 形状 、 尺 寸 精度 等 要 求 ， 确 
定 是 否 能 采用 复合 模 生 产 。 其 确定 原则 是 : 

1) 生产 批量 。 由 于 复合 模 一 般 结构 较 复杂 ， 生 产 成 本 较 高 ， 故 小 批量 试制 性 产 
采用 复合 模 是 不 划算 的 ， 只 有 大 批量 生产 ， 才 适用 于 复合 模 。 因 此 ， 建 议 复合 模 最 低 
产 批量 ( 千 件 ) : 对 于 大 件 (2 ~20)、 中 件 (5 ~10)、 小 件 (10 ~ 100) ， 宜 采用 复合 
结构 。 
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2) 冲压 制品 的 精度 。 当 所 冲 制 件 的 尺寸 精度 、 同 轴 度 、 对 称 度 等 位 置 精度 均 要 求 
较 高 时 ,可 考虑 采用 复合 模 结构 。 复 合 模 制 出 的 产品 精度 可 达到 IT10 ~ IT11 级 ， 最 高 
可 达到 IT9 级 。 对 于 形状 比较 复杂 ， 重 复 定位 会 产生 误差 时 宜 采 用 复合 模 结 构 生 产 。 

3) 冲压 制品 的 表面 质量 要 求 平 直 度 较 高 时 ， 宜 采用 复合 模 结 构 。 但 零件 的 厚度 应 
在 4mm 以 下 ， 过 厚 的 板 料 零件 不 宜 采用 复合 模 生 产 。 

2. 确定 复合 工 位 数 

根据 产品 零件 图 ， 确 定 出 所 需 工 序数 量 。 在 采用 复合 模 生产 时 ， 一 般 工 位 数量 不 宜 
太 多 ， 最 好 不 要 超过 四 个 工 位 。 工 位 数量 愈 多 ， 模 具 结构 就 愈 复杂 ， 制 造就 愈 困难 。 同 
时 ， 刚 度 、 强 度 也 随 之 下 降 ， 影 响 模具 的 寿命 。 

3. 务 出 排 样 图 

根据 制品 零件 所 需 的 工 位 数 ， 画 出 其 排 样 图 。 在 确定 排 样 图 时 ， 必 须要 保证 各 个 
工序 在 复合 时 的 先后 次 序 的 配合 ， 从 有 利于 制品 零件 容易 成 形 及 便于 模具 修理 及 制 
造 为 原则 ， 选 择 先后 次 序 。 如 前 所 述 : 设计 落 料 一 冲 孔 复合 模 时 ， 应 使 冲 孔 和 落 料 同 
时 进行 ， 而 对 于 落 料 一 成 形 复合 模 ， 应 先进 行 落 料 ， 后 进行 成 形 ; 对 于 落 料 一 成 形 
( 拉 深 ) 一 冲 孔 复合 模 ， 为 保证 产品 质量 及 精度 ， 应 先进 行 落 料 ， 后 成 形 ( 拉 深 )， 
最 后 进行 冲 孔 。 

在 安排 排 样 时 ， 应 尽量 考虑 到 材料 的 合理 利用 。 在 允许 的 情况 下 ， 应 尽量 采用 少 、 
无 废料 排 样 或 利用 边 、 角 、 余 料 ， 以 提高 材料 的 利用 率 ， 降 低 制 件 的 成 本 。 

4. 计算 条 料 宽度 

确定 条 料 的 宽度 时 ， 应 充分 考虑 搭 边 值 ， 计 算出 条 料 宽度 大 小 。 

5. 选择 模具 结构 形式 

排 样 图 及 工 位 确定 之 后 ， 可 以 草拟 模具 结构 简 图 。 如 落 料 一 冲 孔 复合 模 ， 应 首先 确 
定 是 选用 倒 装 式 复 合 模 还 是 正装 式 复 合 模 。 选 择 的 方法 主要 根据 前 述 : 要 根据 所 冲 制品 
的 尺寸 精度 、 表 面 质量 要 求 及 操作 方便 程度 来 确定 ， 画 出 模具 结构 草 网 。 

6. 设计 模具 工作 零件 

模具 结构 初步 确定 之 后 ， 可 以 设计 工作 零件 ， 其 方法 是 : 

1) 确定 四 模 外 形 尺 寸 。 

2) 设计 凸凹 模 、 冲 孔 或 成 形 凸 模 。 

3) 确定 凹 模 、 凸 止 模 、 冲 孔 或 成 形 凸 模 等 的 安装 固定 方法 。 

在 设计 凸 止 模 、 四 模 及 冲 孔 或 成 形 凸 模 时 ， 其 形状 尺寸 应 参照 单 工序 凸 、 四 模 设 计 
和 计算 方法 进行 ， 并 选择 合理 的 间隙 值 ， 画 出 零件 图 ,标注 出 尺寸 、 使 用 材料 及 技术 要 
求 。 

7. 设计 务 料 卸 件 装置 

首先 根据 所 确定 的 模具 结构 ， 选 定 顶 件 、 退 料 装置 的 结构 形式 ， 然 后 再 画 出 各 零件 
的 形状 及 尺寸 。 

8. 确定 条 料及 坯料 定位 方式 

根据 条 料 (坯料 ) 的 形式 、 厚 度 先 确定 合式 的 定位 方式 方法 ， 然 后 画 出 各 定位 零 
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件 图 ， 并 选 定安 装 固定 方法 。 

9. 设计 支承 及 结构 零件 

1) 按 凹 模 的 结构 形状 及 尺寸 ， 设 计 凸 模 固 定 板 、 四 模 固定 板 、 邱 料 板 、 垫 板 等 结 
构 尺 寸 ， 其 内 部 形 孔 ， 参 照 四 模 、 凸 冲模 、 冲 孔 或 成 形 凸 模 形状 或 位 置 设计 。 

2) 选用 模 架 。 根 据 冲 件 的 精度 要 求 及 尺寸 大 小 ， 选 用 合适 的 模 架 等 级 。 如 对 薄板 
料 冲模 或 冲 小 孔 以 及 精度 要 求 较 高 的 冲压 件 ， 应 选用 1 级 导 柱 滑动 模 架 或 滚珠 导 柱 模 
架 ， 一 般 精 度 的 冲压 件 ， 可 选用 开 级 导 柱 滑动 模 架 ， 并 根据 凹 模 外 形 尺 寸 ， 选 择 适 当 规 
格 和 型 号 。 若 不 采用 标准 模 架 ,需要 对 其 上 、 下 模板 、 导 柱 、 导 套 进 行 设计 ， 其 设计 方 
法 参照 本 书 相 关 章 节 。 

3) 选用 标准 件 如 螺钉 、 销 钉 及 缓冲 橡胶 弹簧 等 。 

10. 绘制 总 装配 图 

在 绘制 总 装配 图 时 ， 应 按 尺寸 比例 将 设计 好 的 各 零件 安装 位 置 ， 参 照 草 图 绘 出 。 若 
不 合适 时 ， 可 随时 修正 、 修 改 设计 。 

在 总 装配 图 上 绘 出 排 样 图 、 零 件 图 及 标题 栏 ， 注 明 零 件 名 称 、 标 号 、 材 料及 热处理 
要 求 等 。 

11. 计算 冲压 力 及 选择 压力 机 

根据 零件 冲压 形式 ， 计 算出 所 需 的 冲压 力 大 小 ， 来 选择 合适 的 冲压 设备 型 号 、 吨 
位 ， 并 在 总 装配 图 上 按 技术 要 求 标 出 。 

12. 图 样 的 审核 与 校正 

设计 后 的 各 零 部 件 图 及 总 装配 图 ， 应 进行 审核 、 
使 用 。 

上 述 复合 模 设 计 程 序 ， 只 供 设计 时 参考 。 目 前 ， 复 合 模 已 经 采用 了 标准 化 设计 ， 为 
快捷 设计 ， 提 供 了 方便 及 途径 。 

(三 ) 复合 模 凸 凹 模 设计 

凸凹 模 是 复合 模 中 的 关键 部 件 。 如 在 落 料 一 剖 孔 复合 模 中 ， 其 凸凹 模 的 外 缘 作为 落 
料 凸 模 而 内 和 孔 又 作为 冲 孔 四 模 ， 即 一 个 零件 同时 起 着 两 种 性 质 不 同 的 作用 ， 内 外 均 会 受 
冲压 时 的 冲击 力 影 响 。 故 在 设计 ， 不 但 要 注意 尺寸 公差 的 计算 与 选择 ， 更 要 注意 其 结构 
形式 及 强度 ， 以 保证 其 耐用 度 。 

1. 凸凹 模 壁 厚 与 孔 壁 间距 确定 

在 设计 凸凹 模 时 ， 其 壁 厚 与 孔 壁 间距 a 值 可 参见 表 2-113 确定 : 

2. 结构 形式 选择 

冲 孔 落 料 复合 模 的 凸凹 模 ， 其 丸 口 平面 与 冲压 件 形 状 、 尺 二 相同 。 在 设计 时 ， 外 缘 
尺寸 按 落 料 凸 模 、 内 孔 按 冲 孔 目 模 依据 前 述 单 工序 凸 、 四 模 尺 寸 计 算 及 间 院 选择 方法 进 
行 。 但 为 了 增加 凸凹 模 的 强度 和 减少 内 孔 冲 孔 废料 对 其 形成 的 张力 ， 在 结构 设计 时 应 注 
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校 及 有 关 部 批准 后 ， 进 行 描 晒 、 
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1) 在 凸 四 模 有 效 刃 口 以 下 应 适当 增加 孔 壁 壁 厚 ， 以 增加 其 强度 ， 延 长 其 使 用 寿 
命 ， 如 表 图 2-113 所 示 的 凸凹 模 结构 。 
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表 2-113 ”凸凹 模 壁 厚 与 孔 壁 间距 确定 


冲 裁 硬 材料 时 : a 二 1. 5 

公式 冲 裁 软 材料 时 : a 三 1 

计算 法 | 式 中 a 最 小 壁 厚 极限 , 见 下 表 (mm) 
1 一 一 材料 厚度 (mm) 











复合 模 凸 上 四 模 最 小 壁 厚 值 a 

(单位 : mm) 
材料 厚度 : 

<0.5 0.6 ~0.8 三 1 








制品 材料 








铝 纯 铜 0.6~0.8 | 0.8~1.0 |(1.0~1.2)t 
查 表 法 | 黄 铜 . 低 碳 钢 | 0.8 -1.0 | 1.0~1.2 |(1.2~1.5)1 














硅钢 、 中 碳 钢 | 1.2~1.5 | 1.5~2.0 |(2.0~2.6)t 








注 ; 表 中 的 小 数值 用 于 凸 圆 弧 与 凸 圆 弧 之 间或 凸 
圆 弧 与 直线 之 间 的 最 小 距离 ;而 上 限 数值 (大 
数 ) 用 于 凸 圆 弧 与 叫 圆 弧 之 间或 平行 直线 之 间 
的 最 小 距离 
































2) 采用 二 次 冲 裁 法 ， 以 延长 凸凹 模 的 使 用 寿命 。 如 网 2-27a 所 示 的 冲压 件 ， 其 孔 
冲 制 壁 厚 小 于 1.51， 可 采用 图 2-27b 所 示 的 二 次 冲 裁 法 模具 进行 冲压 。 即 移 落 料 后 剖 
孔 ， 使 四 模 5 与 冲 孔 凸 模 3 相距 一 段 高 度 (h =3/4t) 。 这 样 ， 当 落 料 时 ， 症 凹 模 7 外 部 
为 口 进入 板 厚 3/4 时 ， 板 料 已 将 凸凹 模 包 容 ， 对 凸凹 模 产 生 预 应 力 再 进行 冲 孔 ， 减 少 了 
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b) 
图 2-27 二 次 冲 裁 复合 模 
1 一 凸 模 固 定 板 2 一 热 板 3 一 冲 孔 凸 模 ”4 一 推 料 器 ”5 一 凹 模 ”6 一 务 料 板 
7 一 凸凹 模 ”8 一 凸凹 模 固 定 板 
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同时 冲 孔 落 料 的 压 应 力 。 其 次 ， 凸 四 模 刃 口 采用 锥 度 刃 口 形 式 ( 锥 度 30')， 使 得 压 应 
力也 适当 减 小 ， 而 使 得 凸凹 模 不 致 于 强度 减弱 而 过 早 的 损坏 。 

此 外 ， 为 确保 凸凹 模 强 度 ， 还 应 注意 凸凹 模 材 料 的 选用 以 及 采取 将 废料 采用 反 向 顶 
出 等 措施 。 

(四 ) 复合 模 设计 要 求 

设计 复合 模 时 ， 应 注意 以 下 要 点 : 

1. 要 注重 制品 冲压 工序 次 序 选 择 

设计 复合 模 时 ， 必 须要 保证 各 工序 复合 时 的 先后 次 序 的 选择 ， 以 利于 制品 成 形 及 模 
具 的 制造 与 修理 。 其 原则 是 : 

1) 冲 孔 一 落 料 复合 模 ， 应 使 冲 孔 与 落 料 同时 进行 ， 以 便于 刃 口 的 为 磨 。 

2) 落 料 一 拉 深 一 冲 孔 复合 模 ， 应 先 落 料 后 再 进行 拉 深 ， 最 后 冲 孔 ， 以 免 使 制品 拉 
弄 。 

2. 要 设法 确保 凸凹 模 强度 和 精度 

凸凹 模 是 复合 模 核心 部 件 ， 其 形状 及 尺寸 精 度 要 设计 合理 ， 并 要 具有 一 定 强 度 。 其 
方法 是 : 

1) 要 合理 确定 孔 间 及 壁 厚 ， 并 在 有 效 刃 口 下 适当 加 大 壁 厚 ， 如 表 2-113 所 示 的 方 
法 5 

2) 采用 二 次 冲 裁 法 适当 控制 冲压 应 力 加 大 而 保证 强度 。 

3) 凸 四 模 刃 口 采用 锥 度 设计 (30') 形式 ， 以 减少 冲 孔 废料 堵塞， 对 强度 产生 的 影 
响 。 

4) 采用 反 向 顶 出 脱 料 机 构 ， 以 保证 凸凹 模 强 度 不 受 影响 ， 增 加 使 用 寿命 。 

3. 要 充分 保证 模具 各 部 位 配合 精度 

在 设计 复合 模 时 ， 要 注意 各 有 关 部 件 的 相互 位 置 及 配合 精度 要 求 : 

1) 凸 模 、 四 模 、 凸 四 模 采 用 窜 座 定位 配合 时 ， 骨 入 深度 一 般 应 为 5 ~ 10mm。 

2) 推 杆 〈 打 料 杆 ) 与 模 柄 之 间 的 双边 间隙 应 不 大 于 0. 05mm。 

3) 推 块 与 止 模 孔 之 间 的 单 边 间隙 应 不 大 于 0. 05mm。 

4) 推 块 与 推 件 终了 时 ， 应 突出 凸 模 端 面 0. Smm。 

5) 伸 料 板 工 作 面 应 高 出 落 料 孔 凹 模 端 面 0.3 ~0. 5mm。 

其 余 配 合 精度 ， 如 导 柱 、 导 套 配合 精度 ， 凸 模 在 固定 板 上 的 固定 精度 等 ， 应 按 前 述 
单 工 序 冲 模 设 计 。 

4. 要 选用 标准 模 架 

复合 模 精 度 要 求 比 一 般 冲 模 要 高 ， 故 在 选用 模 架 时 ， 要 适当 适用 高 等 级 精度 模 架 。 
如 对 于 冲 小 孔 或 薄板 料 复 合 模 要 选用 工 级 导 柱 或 滚珠 导向 模 架 。 对 于 一 般 精 度 冲 压 ， 选 
用 开 级 精度 模 架 即 可 。 

5. 要 合理 选用 模 柄 

在 设计 复合 模 时 ， 要 根据 制 件 精度 要 求 ， 选 用 合适 的 模 柄 结构 。 如 对 精度 要 求 较 高 
或 间隙 较 小 薄板 料 复 合 模 ， 为 减少 压力 机 对 冲压 精度 的 影响 ,最 好 应 设计 浮动 模 柄 。 一 
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般 精 度 的 复合 模 可 设计 成 压 人 或 旋 和 人 式 模 柄 即 可 。 

6. 要 有 良好 的 推 件 趣 料 装置 

1) 复合 模 中 有 和 较 多 的 动作 要 在 压力 机 一 次 行程 内 完成 ， 为 简化 模具 结构 ， 通 
将 一 些 辅助 动作 ， 如 邱 料 板 和 推 件 动作 采用 统一 的 弹性 装置 完成 ， 故 在 设计 时 ， 应 使 其 
有 足够 的 弹 顶 压力 。 同 时 ， 要 保证 动作 灵活 ， 工 作 可 靠 。 

2) 设计 推 件 装置 时 ， 要 注意 使 推 件 系 统 活动 量 要 足够 ， 而 且 动 作 要 平稳 。 模 具 在 
起 始 状 态 ， 最 好 使 推 件 杆 (或 板 ) 应 露出 模 面 0.2 ~0. 5mm。 

八 、 冲 模 零 部 件 设 计 

冲模 零 部 件 设计 内 容 主要 包括 零 部 件 结构 形式 及 尺寸 精度 确定 ， 安 装 形式 与 固定 方 
法 ， 材 料 的 选用 以 及 配合 方式 等 。 

(一 ) 模 架 及 模 架 零件 设计 

1. 模 架 的 类 型 及 选用 

在 冲压 模具 中 ， 由 上 模板 、 下 模板 、 导 柱 导 套 、 模 柄 等 零件 组 成 一 个 整体 模 架 。 模 
架 的 作用 是 把 冲模 的 所 有 零件 组 合 连接 在 一 起 ， 构 成 完整 的 冲模 结构 。 








































































































































































































模 架 是 冲模 生产 中 必须 采用 的 部 件 ， 其 结构 类 型 及 应 用 参见 表 2-114。 
表 2-114 ”冲模 模 架 类 型 及 应 用 
模 架 类 型 及 名 称 图 示 结构 特点 及 应 用 范围 
3 
2 
1. 结构 特点 ; 导 柱 导 套 对 角 分 
布 ,其 导 柱 与 导 套 滑动 平稳 ,可 分 
ee 两 方向 送料 ,操作 较 方便 
0 2. 应 用 范围 : 常 应 用 于 横向 送料 
的 连续 模 和 纵向 送料 的 沙 料 模 、 复 
合 模 
滑 
动 
导 1 一 上 模板 2 一 导 柱 3 一 导 套 4 一 下 模板 
向 
模 1 
哥 2 1. 结构 特点 : 导 柱 、 导 套 安装 在 
- 模 座 对 称 中 心 两 侧 .动作 平稳 、 导 
向 精确 
中 间 导 柱 模 架 2. 适用 范围 ;适用 于 纵向 送料 的 
薄板 料 冲模 ,复合 模 和 工 步 少 的 连 
续 模 及 窄 长 形 的 冲 裁 件 冲 模 及 杰 
曲 模 
1 一 上 模板 2 一 导 套 3 一 导 柱 4 一 下 模板 
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( 续 ) 
模 架 类 型 及 名 称 图 示 结构 特点 及 应 用 范围 
1. 结构 特点 : 导 柱 、. 导 套 安装 在 
模板 后 侧 , 有 偏心 载荷 时 容易 看 
斜 ,滑动 不 够 平稳 。 但 可 从 左右 
后 侧 导 柱 模 架 
站 前 三 个 方向 送料 ,操作 方便 
2. 适用 范围 :常用 于 一 般 精 度 要 
求 的 小 型 工件 冲模 
滑 1 一 上 模板 2 一 导 套 3 一 导 柱 “4 一 下 模板 
动 
导 
向 1 
得 
模 
架 4 
1. 结构 特点 ;: 导 柱 、 导 套 安 装 在 
模具 的 四 角 .冲压 时 模 架 受 力 均匀 
四 导 柱 模 架 平衡 ,导向 精度 较 高 
2. 应 用 范围 :适用 于 大 型 及 精度 
较 高 的 冲模 
1 一 上 模板 2 一 导 套 3 一 导 柱 4 一 下 模板 
1. 结构 特点 : 导 套 、 导 柱 之 间 采 
用 钢 球 及 保持 圈 组 合 的 滚动 摩擦 
机 构 ,其 精度 高 .寿命 长 
滚珠 导向 模 架 2. 适用 范围 .主要 适用 于 高 精度 
高 速 冲 压 模具 
结构 也 分 中 间 、 对 角 、 后 侧 导 柱 
模 架 , 外 形 同 滑动 导向 模 架 
1 .2 一 垫 ”3 一 下 模板 4 一 弹簧 5 一 导 柱 6 一 钢 球 
7 一 钢 球 夹 持 架 ”8 一 导 套 ”9 一 上 模板 
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( 续 ) 
模 架 类 型 及 名 称 图 示 结构 特点 及 应 用 范围 
4 
模 架 主要 利用 导 板 对 凸 模 进 行 
3 导 正 。 主 要 适用 于 精度 较 高 的 导 
板 冲 裁 模 。 其 导向 精度 高 , 工作 平 
导 板 导向 模 架 2 i 


2. 模 柄 的 设计 











1 一 下 模板 2 一 上 模板 





+ 





3 一 导 柱 4 一 导 套 





稳 可 靠 

















和 中 间 两 种 类 型 














模 柄 主要 是 用 来 连接 压力 机 滑 块 与 冲模 上 模 的 零件 ， 它 安装 在 模具 上 模板 上 
构 形 式 及 设计 要 点 见 表 2-115 。 














表 2-115 模 柄 结构 形式 及 设计 加 工 要 点 


在 现行 的 国家 标准 中 ,主要 分 对 


其 结 


， Zo 
























































设计 项 目 图 示 设计 说 明 
结构 简单 ,安装 方便 ,应 用 广泛 。 
压 入 式 模 栖 其 压 入 部 分 与 安装 模板 孔 应 成 
H7/m6 配合 形式 
结 
模 柄 是 通过 本 身 螺纹 直接 旋 人 


式 | 旋 和 人 式 模 柄 














模板 中 国定 的 。 其 内 和 孔 为 外 料 




















的 打 料 杆 过 和 孔 ,并 与 打 料 村 





F 加 工 成 














H11/f11 配合 精度 ,常用 于 





复合 模 





螺钉 固定 式 
模 柄 








螺钉 孔 














和 
上 ,适用 于 大 .中 型 冲模 


ti 














用 螺钉 将 模 柄 固定 在 上 模板 
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设计 项 目 图 示 设计 说 明 


















































模 柄 由 活动 模 柄 和 垫 板 加 工 成 
结 球面 接触 。 在 冲 夺 时 能 消除 来 自 
构 | 。 压力 机 导轨 对 冲模 导向 精度 的 影 
形 | 浮动 式 殿 柄 响 , 其 模具 精度 高 ,适用 于 精度 要 
式 求 高 的 薄板 料 ,小 孔 以 及 精密 冲 裁 


的 复合 模 中 











ER GR 
es 


| 
1 一 模 柄 “2 一 垫 板 “3 一 活动 模 柄 “4 一 上 模板 




















1. 模 柄 的 支撑 面 对 轴 线 的 垂直 度 误 差 应 不 大 于 0. 2mm 

2. 模 柄 的 两 个 圆柱 体 直径 同 轴 度 误差 应 不 大 于 0. 25mm 

设计 要 点 3. 浮动 模 柄 中 ,传递 压力 的 凹凸 球面 在 摇摆 和 旋 奈 的 情况 下 ,必须 要 相互 吻合 ,其 吻合 

接触 面积 应 不 小 于 总 接触 面 的 80% 
4. 模 柄 的 安装 外 径 应 与 压力 机 安装 孔 相 适 应 或 加 套 简 固 紧 

























































































i 材料 :Q235A .Q275 或 45 钢 
技术 要 求 加 工 : 按 图 样 一 次 车 前 成 形 Ra <3.2jpm 


3. 上 、 下 模板 ( 座 ) 设计 
上 、 下 模板 同属 于 支承 零件 ， 其 结构 及 设计 要 点 参见 表 2-116。 

















表 2-116 上 、 下 模板 设计 要 点 
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A N23 AF 1 
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| | IL 
二 过 oq 
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my 
| "| 
Ra 6.3 D4 Ra 63 i hn | 
Ll 
-一 | 到 | 

















b) 下 模板 
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( 续 ) 














国家 标准 中 规定 :模板 的 规格 由 目 模 周 界 LxB 或 D 来 确定 , 故 在 选用 圆 形 模 座 时 ,应 
使 模 座 直径 Po 比 凹 模 直径 大 30 ~ 70mm; 在 选用 拢 形 模 座 时 ,应 比 凹 模 的 长 度 大 40 ~ 
70mm, 宽 度 且 稍 大 于 凹 模 宽 度 即 五 

模板 的 厚度 可 按 下 式 决定 : 

1 模板 尺寸 计算 。 普通 冲 裁 H=(1.4~1.8)H 

高 速 冲 裁 H=(2.6~3.8) 厂 
式 中 兢 - 一 模 座 厚 度 (mm) 

有 一 一 目 模 厚度 ( mm) 
下 模 座 的 外 形 尺 寸 ,每 边 至 少 应 超过 压力 机 台面 漏 料 孔 50mm 以 上 





































































































1. 模板 的 上 、 下 面 平行 度 允 差 要 求 为 : 

冲 裁 类 ”0.03:300 (mm) 

成 形 类 0.05:300 (mm) 

2. 模板 上 的 导 柱 、. 导 套 孔 必须 与 基 面 垂 直 , 其 垂直 度 允 差 为 : 

滑动 导向 模 架 0.01: 100( mm) 

滚动 导向 模 架 0. 005: 100( mm) 

3. 模板 上 的 自由 尺寸 按 IT14 级 

4. 非 工 作 部 分 外 缘 应 要 求 (1 ~4) x45° 锐 角 

5. 上 下 平面 Ral. 60 ~0.4um, 其 余 面 为 Ra6.3 ~3.2pm, 四 周 非 安装 表面 按 非 加 工 表 
面 处 理 















































2 设计 要 点 


























滑动 导向 模 架 :铸铁 HT200 


3 技术 要 求 SS 要 
滚动 导向 模 架 :Q235 .45 应 进行 退火 处 理 





























4. 导 柱 、 寻 套 设 计 
导 柱 、 导 套 是 模 架 的 导向 定位 零件 ， 其 设计 要 点 参见 表 2-117。 
表 2-117 导 柱 、 导 套 设 计 要 点 


























\ 区 04 
a) 导 柱 D) 导 套 
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( 续 ) 





序号 | 设计 项 目 设计 说 明 








导 柱 、 导 套 的 尺寸 ,其 外 形 按 GB/T 2861 一 2008 来 确定 。 一 般 情 况 下 , 导 柱 的 长 度 应 保证 
1 | 尺寸 确定 | 冲模 在 最 低位 置 时 , 导 柱 上 端面 与 上 模板 项 面 距离 不 小 于 10 ~15mm; 而 下 模板 底面 与 导 柱 
压 入 底面 的 距离 不 应 小 于 2 ~5mm 
导 柱 、 导 套 之 间 的 配合 间隙 ,应 按 相关 标准 数值 选取 。 但 要 注意 : 
当 工 件 材 料 厚度 1<0.4mm 时 ,其 导 柱 、 导 套 配 合 间 隙 应 大 于 凸凹 模 间 际 ( 冲 裁 类 冲模 ) 
当 :=0.4~0.8mm 时 ,应 按 H6/h5 配合 
当 +>0.8mm 时 ,应 按 H7/h6 配合 
材料 :20 
3 | 技术 要 求 | ”热处理 :表面 渗 碳 处 理 , 渗 碳 层 厚度 为 0.8 ~1.2mm, 滩 火 后 硬度 58 ~62HRC 
导 柱 . 导 套 外 圆 , 内 孔 配 合 部 位 :Ra <0. 80pm 余 Ra6.3pm 





























2 | 设计 要 点 














(二 ) 冲模 工作 成 形 零件 结构 设计 

冲模 的 工作 成 形 零 件 主要 包括 凸 模 、 止 模 ， 它 是 直接 与 材料 接触 去 完成 冲压 工作 的 
零件 ， 也 是 直接 影响 冲 件 质量 及 精度 的 关键 部 件 。 

1. 丁 模 结构 设计 

(1) 凸 模 结 构 形式 选择 

冲模 的 凸 模 结 构 包 括 两 部 分 ， 即 凸 模 的 工作 部 位 和 安装 部 位 。 其 凸 模 的 工作 部 位 是 
直接 完成 冲压 工作 的 ， 断 面 形状 、 尺 寸 大 小 应 根据 冲压 件 的 形状 和 尺寸 ， 冲 压 工序 性 
质 ， 特 点 进行 设计 。 而 凸 模 的 安装 部 位 是 将 凸 模 安 装 固定 在 同 模 固定 板 上 ， 其 形状 与 尺 
寸 一 般 与 工作 部 位 断面 近似 ， 也 可 以 是 有 规则 的 几何 形状 。 

同 模 结构 形式 参见 表 2-118。 

表 2-118 凸 模 结构 形式 选择 

结构 形式 图 示 设计 说 明 


















































1. 凸 模 结 构 主 要 包括 安装 部 分 与 工 
作 部 分 两 部 分 。 为 增强 强度 ,两 部 分 之 
间 应 设 有 圆 弧 过 渡 段 ,如 图 ab 所 示 





























































































































2. 圆 形 断 面 凸 模 主 要 用 于 冲 圆 形 孔 ， 
PoE 其 中 : 
0 到 a 用 于 冲 $1 ~ $8mm 内 和 孔 
到 b 用 于 冲 $8 ~ $30mm 的 形 孔 
到 c 用 于 冲 较 大 型 孔 及 落 料 用 
9 3. 图 ab 凸 模 结 构 直 接 压 锦 在 固定 
b) 板 上 ,而 图 c 结构 则 通过 螺钉 固 紧 在 固 








定 板 上 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 设计 说 明 








在 厚 板 料 上 冲 小 孔 时 ,为 不 使 小 孔 凸 
模 过 早 折断 ,应 在 其 外 加 设 保护 套 , 而 
其 本 身 应 设计 成 阶梯 形状 ,以 自身 保护 





冲 小 孔 凸 模 















































示 的 异形 断面 凸 模 ,其 工作 断面 尺 
十 是 根据 制 件 尺寸 通过 计算 而 确定 的 ， 










































































新 面 形状 与 制品 形状 相同 其 中 图 a 为 
工作 断面 为 整体 式 凸 模 ;图 b 为 组 合式 凸 模 ,图 
非 贺 形 断面 为 镶 块 式 丁 模 结构 。 其 工作 部 位 可 采 



































质 合金 钢 ,而 基体 部 位 可 采用 普通 
周志 钢材 , 故 大 大 节约 了 优质 钢材 ,降低 了 

冲模 成 本 ,是 大 中 型 冲模 普遍 应 用 的 
镶 式 结构 


























(2) 凸 模 安装 固定 方法 
凸 模 在 凸 模 固 定 板 上 的 安装 固定 方法 见 表 2-119。 
表 2-119 ” 凸 模 的 固定 安装 方法 
安装 形式 图 示 设计 说 明 











图 示 为 背 台式 凸 模 固定 法 ,这 是 冲模 设计 
中 采用 较 多 的 一 种 固定 形式 。 多 用 于 冲压 
力 较 大 ,要 求 稳定 性 好 的 凸 模 安装 。 其 设计 
原则 是 ; 




















背 台 式 固 1. 凸 模 安装 部 位 上 端 设计 成 大 于 安装 断 
定 法 面 尺寸 的 背 台 以 防止 凸 模 在 固定 板 中 脱落 








2. 凸 模 与 固定 板 应 采用 H7/m6 或 H7/n6 
配合 形式 

这 种 固定 法 尽管 装配 稳定 性 好 ,但 不 易 拆 
鲁 , 不 便于 维修 
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( 续 ) 
雪 装 形式 图 示 设计 说 明 
四 | 证 | 亚 加 
0 1 将 西 模 安装 固定 板 后 ,其 上 端 用 把 子 印 
翻 成 0.5 x45° ~2.5 x45。 和 斜面 ,并 麻 平 以 防 
| 凸 模 脱落 
”0 2 特点 是 安装 方便 ,工艺 简单 
3， 适 用 于 不 规则 形状 ,其 断面 应 设计 成 直 
通 式 。 凸 模 工 作 部 位 淳 硬 而 安装 部 位 逐渐 
硬度 减 小 ,以 便于 钢 番 
加 省 板 
人 di 1 条 及 全 将 上 模 间 丰 全 
， SS | 2、 安装 简便 .稳定 性 好 
oN N \ 3 适用 于 大 、 中 型 凸 模 安装 
NN 
凸 概 已 WS 3 
.安装 时 采用 低 熔 点 合金 或 环 氧 树脂 无 
eA tthe sal rr lias 
定 板 型 孔 中 
浇注 或 粘 结 2， 优 点 是 国定 凸 模 的 型 孔 精度 要 求 不 高 ， 
固定 法 越 粗 糙 越 好 , 故 减少 了 加 工 难度 ,要 配 工艺 
简单 
3， 主 要 适用 于 材料 厚度 1<2mm 以 下 的 
溃 裁 模 及 各 类 弯 遇 模 , 拉 深 模 .成 形 模 
图 示 为 一 组 不 可 拆 印 的 组 合 凸 模 国定 方 
法 。 即 使 几 个 西 模 先 饮 接 在 一 起 ,然后 再 辐 
组 合式 固 定 到 凸 模 问 定 板 之 中 ,主要 适用 于 间距 较 小 
定 法 的 凸 模 固定 , 其 凸 模 可 以 是 同一 种 形状 ,也 
可 以 是 不 同形 状 的 凸 模 , 比 单独 固定 方便 的 
多 
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(3) 凸 模 尺 寸 计算 及 技术 要 求 
凸 模 尺 十 计算 方法 及 技术 要 求 参 见 表 2-120。 
表 2-120 吓 模 尺寸 计算 及 技术 要 求 








设计 项 目 














设计 计算 方法 及 要 求 








2 





3 4 


















1. 凸 模 工作 部 位 尺寸 计算 及 精度 要 求 , 根 
据 制 件 形状 尺寸 以 及 工序 性 质 ,采用 不 同 的 
方法 确定 ,可 参照 本 章 前 述 的 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 
深 等 凸凹 模 工 作 部 位 尺寸 计算 方法 进行 

2. 凸 模 长 度 尺寸 计算 

L=H, +H,+H3+A’ 






























































凸 模 尺 二 式 中 [一 一 凸 模 长 度 ( mm) 
计算 Hi 一 一 固定 板 厚 度 ( mm) 
有 一 一 印 料 板 厚 度 (mmy) 
2 感 一 一 时 料 板 厚 度 (mm) 
1 一 凹 模 2 一 秃 料 板 3 一 导 料 板 4 一 一 自由 尺寸 (mm) ,包括 证 模 进 入 
4 一 凸 模 5 一 凸 模 固 定 板 四 模 深度 (0.5 ~ 1mm) . 凸 模 固 
定 板 与 秃 料 板 距 离 4 等 ,一 般 
取 10 ~20mm 
1. 简单 凸 模 与 固定 板 配合 采用 H7/m6 配 
合 . 工 作 底面 及 刃 口 表面 Re <0. 8pm 采 
TI0 钢 ,58 ~60HRC 





























2. 形状 复杂 凸 模 与 固定 板 配 合 采用 H7/ 
n6 ,工作 部 分 Ra <1.60 ~0.4pm; 采 用 Crl2、 
9SiCr .Crl12MoV .58 ~ 60HRC 
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2. 四 模 结构 设计 

冷 冲模 的 止 模 与 凸 模 一 样 ， 同 属于 冲模 的 关键 成 形 工作 零件 ， 其 强度 、 硬 度 以 及 工 
作 部 位 尺寸 、 精 度 均 要 求 较 高 ， 故 设计 时 必须 给 以 高 度 注意 。 

(1) 四 模 结构 形式 及 固定 安装 方法 

冷 冲 模 四 模 结 构 形 式 及 安装 固定 方法 参见 表 2-121。 

















表 2-121 四 模 的 结构 及 安装 固定 方法 


设计 项 目 图 示 设计 说 明 





整个 止 模 的 工作 部 位 及 
非 工 作 部 位 互 为 整体 结构 。 
其 特点 是 加 工 制造 简单 ,但 
浪费 优质 模具 钢材 , 故 只 适 
于 冲 制 尺寸 精度 要 求 较 高 
的 中 小 型 制品 的 冲模 


整体 式 
止 模 结构 


























[ 作 部 位 和 非 工作 部 位 
分 开设 置 。 其 特点 是 节约 
了 贵重 钢材 , 成 本 低廉 但 加 
工 困难 , 只 适 于 大 、 中 型 冲 
1 一 凹 模 ”2 一 镶 块 模 及 精度 要 不 太 高 的 冲模 








zt | 组 合式 
冲模 结构 



































SA 


2 





镶 块 式 凹 模 适 用 于 形状 
比较 复杂 的 制品 模具 ,其 特 
点 是 制造 加 工 容易 ,但 精度 
较 低 























器 模 结构 





























1 一 四 模 ”2 一 馈 块 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 说 明 
L's 
TD 
4 1 凹 模 的 固定 主要 采用 机 








械 固定 法 。 如 图 ap 所 示 
2 | 是 采用 螺钉 及 销 钉 直接 将 


LT 
| 
~N 




































































4) b) 止 模 固定 在 下 模 座 上 ;而 区 

凹 模 固定 1 一 征 模 ”2 一 下 模 座 ”3 一 螺钉 4 一 圆柱 销 cd 所 示 为 凹 模压 和 人 四 模 回 
安装 方法 定 板 后 再 用 螺钉 及 销 钉 固 
紧 在 下 模 座 上 。 设 计时 ,应 

根据 所 选用 的 模具 结构 形 

















式 ,灵活 选用 安装 固定 方 
法 。 但 凹 模 固 定 一 定 要 补 
固 紧 固 耐 用 、 不 能 松动 



































1 一 四 模 ”2 一 凹 模 固 定 板 3 一 下 模板 








(2) 四 模 结构 尺寸 确定 
冲模 的 凹 模 外 形 一 般 为 圆 形 、 甜 形 两 种 。 其 圆 形 止 模 多 用 于 冲 裁 小 型 零件 。 大 、 中 
型 零件 的 冲压 应 选用 矩形 凹 模 冲 压 。 
冲模 凹 模 结 构 斥 才 确 定 方法 及 技术 要 求 参 见 表 2-122 。 
表 2-122 ”冲模 止 模 结构 尺寸 确定 方法 及 技术 要 求 


设计 项 目 图 示 设计 说 明 












































止 模 厚度 Hi 可 按 下 式 确定 : 
Hm = Kb=15mm 





























式 中 5 一 一 最 大 孔 口 尺寸 (mm) 
尺 K 一 一 修正 系数 , 见 下 表 
了 修正 系数 天 值 
确 | 的 机 叫 模 ? 材料 厚度 
| 的 确定 绒 尺 口 厚度 t/mm 
本 (Hin) 四 长 度 b/mm |0.5| 1 |2 13 |>3 
法 <50 ”5.300.35b.42|0.5 0.60 

>50 ~ 100 .20p.22b.280.35p.42 








>100 ~200 0.150.18p.200.240.30 











>200 “0.100.12D.150.180. 22 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 说 明 
凹 模 的 外 形 尺 寸 主要 取决 于 刃 口 
尺寸 ,如 图 示 刃 口 距 边 缘 距 离 C 可 按 
下 式 计算 . 
C=(1.5 ~2) Hi 300mm 
ie 故 ; B=b+ (3 ~4)Hm 
尺寸 确定 上 页 图 
A=a+(3~4)Hn 
(AxB) | 
但 在 确定 时 ,弯曲 、 拉 深 . 成 形 工序 
还 应 考虑 到 制 件 的 成 形 高 度 , 顶 出 器 
的 活动 量 ,零件 形状 , 受 力 状态 ,定位 
设置 等 因素 进行 综合 考虑 
对 于 多 孔 止 模 刃 口 ( 连续 模 ) 除了 
满足 与 边缘 距离 外 , 刃 口 与 刃 口 之 
四 模 丸 oe 
i 间距 离 满足: 
尺 | 间距 离 确 pe 
. Ey 对 于 圆 形 刃 口 5 值 可 适当 减 小 ， 
本 而 形状 复杂 零件 5b 值 应 适当 加 大 
丰 
方 1. 轮廓 线 为 平滑 曲线 时 , WW = 
法 切断 轮廓 1.28m 
线 到 四 模 2. 轮廓 线 为 直线 时 ,Wi 二 1. 5Hm 
边缘 尺寸 3. 具有 复杂 形状 或 尖端 形状 时 ， 
(Wi ) Wi =2Hn 
式 中 1 一 一 凹 模 厚度 (mm ) 
a 止 模 外 缘 到 螺 孔 尺寸 应 为 
四 襄 外 纤 da =(1.7~2.0)d 
到 螺 - 
oe 式 中 di 一 一 螺 孔 公 称 尺寸 (mm) 
其 最 小 允许 尺寸 :al > 1.25d 
1. 螺 孔 到 凹 模 孔 ,圆柱 销 孔 的 尺 
螺 孔 到 媚 才 下 应 为 : 
模 孔 , 圆 F>2d 
柱 销 孔 2. 与 平滑 曲线 接近 的 最 小 允许 尺 
到 螺 孔 尺 才 Fua 为 
十 (F) 未 经 热处理 :Fi 三 i 
滩 火 硬化 :Fi, 三 1. 13di 
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( 续 ) 


设计 项 目 图 示 设计 说 明 




















四 模块 上 螺 孔 间距 尺寸 ,参见 下 表 
推荐 的 尺寸 设计 
四 模块 螺 孔 间距 
(单位 : mm) 








螺纹 | 最 小 | 最 大 四 模 
型 号 | 距离 | 距离 厚度 
确 | 螺 孔 间 M5 | 12 | 50 10 ~18 
定 | 距离 
上 M6 25 70 15 ~25 














MI2 | 80 | 150 >35 
注 : 螺钉 用 于 固定 凸 模 固定 板 






































1. 整体 凹 模 : .下 四 模 表面 
Ral.60 ~ 0. 40um; 刃 口 部 位 Ra < 
0.8pm, 余 12.5pm 

2. 棕 入 式 凹 模 ; 上 表面 Ral. 60 ~ 
0.40pm, 侧 面 Ral. 60 ~0. 80pm, 丸 
口 部 位 Ra <0.8pm 

3. 形状 简单 四 模 , 材料 为 T10A 、 
58 ~62HRC; 形 状 复杂 四 模 ,材料 为 
Crl2 .Crl12MoV ,60 ~ 62HRC 





技术 要 求 


























3. 轧 、 四 模 锐 块 设计 

对 于 大 中 型 零件 的 冲 裁 或 个 别 部 位 容易 损坏 的 部 位 冲 裁 模 以 及 冲 裁 成 形 、 弯 曲 、 拉 
深 连 续 模 中 的 止 模 ， 可 采用 镶 拼 结构 。 特 别 是 对 于 易 损 坏 部 位 为 便于 维修 ， 采 用 久 拼 结 
构 更 为 方便 。 其 优点 在 于 制造 简化 、 提 高 了 模具 精度 ， 并 且 节 省 了 贵重 的 模具 钢材 ， 容 
易 维修 ， 滩 火 过 程 中 不 易 变 形 和 开裂 。 但 装配 及 调试 时 复杂 。 
镰 块 吓 、 目 模 分 块 原则 及 固定 方法 见 表 2-123。 
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设计 项 目 


表 2-123 锐 块 唔 、 凹 模 设 计 要 点 


图 示 


设计 说 明 









































对 于 大 中 型 零件 制品 的 冲模 ,应 区 


义 | 












































































































































































































































安装 
























































应 有 利于 节 分 凸 .中 模 易 损 部 位 。 易 损 部 位 采 
约 贵重 金属 嵌 锐 饼 块 ,其 余部 位 采用 一 般 钢 材 ， 
模具 钢材 而 揪 鳃 部 位 利用 比较 贵重 的 钢材 ,这 
样 可 以 节约 贵重 钢材 ,降低 成 本 
1 退 活 器 2 一 冲 孔 吓 模 3 一 凸 回 模 
4 6- 镶 块 5 四 模 
1 分 蕊 时 应 将 其 形状 简化 ,便于 加 
工 。 主 要 适用 于 形状 复杂 的 凸 四 模 
应 | = =3 
ee 2， 间 模 镶 块 接 色 不 能 相 切 于 组 成 
刃 口 的 圆 弧 , 应 在 圆 弧 中 间 分 
3， 对 称 零件 应 按 对 称 线 分 着 许仙 
种 模 . 凸 模 分 决 以 后 ,在 济 火 时 消 
应 有 利于 除了 由 于 经 济 火 而 产生 的 变形 和 
热处理 型 ,适用 于 内 孔 有 锐角 形状 的 凸 .加 
模 
图 示 中 ,为 保证 两 孔 孔 位 精度 , 采 
应 有 利于 所 用 馈 块 后 ,可 以 采用 研磨 的 方法 , 确 
冲 零 件 精度 呆 两 孔 位 置 精度 。 此 分 割 方法 适 
于 精度 要 求 较 高 的 凸凹 模 
1 镶 块 之 间 应 尽量 以 四 吓 楷 镶 概 ， 
应 有 利于 冲 四 以 防 冲 压 时 镶 块 间 相 对 移动 
件 质量 2， 问 模 馈 块 接 锋 与 凸 模 镶 块 接 经 
应 错开 设置 ,以 防 冲 压 时 出 现 毛刺 
1 为 便于 馈 块 柑 入 冲模 体 应 在 镶 
应 有 利于 块 典 入 端 四 周 个 





2. 镶 块 内 形 刃 口 侧 面 与 顶 面 应 垂 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 说 明 
i 将 四 模 或 是 模 分 块 后 ,用 螺钉 及 销 
- 厂 同 工 
SR 钉 将 其 固定 在 固定 板 上 。 此 方法 操 
作 简 单 , 主要 适用 于 大 中 型 冲模 



































将 凸 模 、. 四 模 分 块 后 , 坐 入 固定 板 
凸 边 式 国 内 ,然后 用 螺钉 及 销 钉 紧 固 如 图 示 ， 


定 法 其 凸 边 的 高 度 应 不 小 于 镰 边 高 度 的 
蕊 了 | 一 半 , 宽 度 应 大 于 销 钉 直径 的 两 倍 
























































将 凹 模 分 成 左右 对 称 且 外 形 带 
















































































0 斜 度 的 锐 块 ,然后 固 紧 在 相应 斜 度 的 
人 10” | 凹 模 套 中 。 其 斜 度 一 般 为 10* 左 右 
一 一 一 一 人 上 到 
| < 将 止 模 分 块 后 ,内 人 用 铣削 或 刨 销 
cm 有 同等 宽度 的 四 模 固 定 板 内 ,其 四 模 
底 槽 式 紧 深度 应 不 小 于 锐 块 高 度 的 2/3 有 ,而 
固 法 山 模 固定 板 四 槽 深度 应 不 小 于 2/5H 
馈 块 厚度 。 此 种 方法 主要 适用 于 溃 
裁 2mm 厚度 以 下 的 冲 裁 模 
热 套 紧 固 法 加 将 镶 块 凹 模压 人 加 热 至 400 ~500°C 


模 套 内 ,冷却 后 自然 紧 固 
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(三 ) 冲模 定位 零件 的 设计 

坏 料 在 冷 冲 模 内 进行 冲压 ， 其 零件 成 形 的 相对 位 置 、 形 状 、 尺 寸 正确 与 否 ， 是 依靠 
模具 中 的 定位 零件 来 控制 的 。 在 不 同 的 情况 下 ， 需 要 不 同 的 定位 方法 ， 选 用 不 同 的 定位 
零件 。 其 主要 有 挡 料 销 、 定 位 板 、 定 位 杀 、 导 正 钉 、 侧 刃 等 。 

1. 选用 定位 装置 的 原则 

目前 ， 冷 冲模 的 各 种 定位 零件 已 大 部 分 制定 了 国家 标准 ， 设 计时 应 尽量 按 国家 标准 
设计 选用 。 在 设计 时 ， 应 遵循 以 下 原则 : 

(1) 定位 的 方向 与 位 置 选 择 

模具 在 操作 时 ， 一 般 送 料 方向 是 从 右 向 左 或 从 前 向 后 送料 。 故 在 设计 时 ， 从 右 至 左 
送料 导向 定位 点 应 设 在 后 侧 ; 从 前 至 后 送料 时 ， 导 癌 定 位 点 应 设 在 左 侧 、 以 方便 冲压 。 

(2) 定位 支承 点 与 支承 面 的 设置 

定位 至 少 要 有 三 个 支承 点 、 两 个 导向 点 及 一 个 定 程 点 。 定 位 支承 点 及 导向 点 之 间 应 
有 足够 的 距离 ， 以 保证 坯料 有 足够 的 定位 精度 和 相对 的 稳定 性 。 在 设计 时 ， 尽 量 以 面 文 
承 代替 点 文 承 。 

(3) 多 工序 冲压 各 工序 冲压 基准 选择 

利用 多 工序 冲压 完成 的 零件 ， 每 个 工 位 都 要 经 过 定位 并 且 工 序 间 定 位 基准 要 统一 。 
工艺 定位 基准 应 与 设计 基准 一 致 、 协 调 。 

(4) 处 理 好 粗 定 位 与 精 定位 的 关系 

在 多 道 工 序 联合 冲压 时 ， 如 多 工 位 连续 模 中 往往 设 有 初始 定位 ( 粗 定位 ) 和 最 终 
定位 ( 精 定位 ) 所 构成 的 复合 型 定位 机 构 ， 在 这 种 场合 下 ， 其 定位 形式 两 者 必须 一 致 ， 
使 粗 定位 服从 精 定位 ， 以 防止 相互 间 矛 盾 。 

(5) 定位 机 构 的 设计 与 选用 

在 设计 时 ， 选 择 定位 机 构 必 须 适 应 冲压 工序 的 特定 要 求 及 模具 的 结构 特点 。 

2. 挡 料 销 定位 

挡 料 销 是 由 于 限定 条 料 送 进 距离 的 一 种 定位 装置 ， 主 要 用 于 冲 裁 冲模 中 。 其 结构 形 
式 及 设计 要 点 参见 表 2-124。 

表 2-124 ” 挡 料 销 结构 形式 及 设计 要 求 


设计 项 目 图 示 设计 说 明 


















































































































































结 

a 圆柱 头 固定 挡 料 销 固定 在 凹 模板 上 , 结 
形 | 圆柱 头 固 - - 、 
式 | 定 挡 料 销 构 简 单 、 使 用 方便 主要 适用 于 带 有 固定 印 
’ 料 板 和 弹性 印 料 板 的 冲模 中 

择 





1 一 凸 模 2 一 印 料 板 3 一 条 料 
4 一 凹 模 “5 一 朱 料 销 
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设计 项 目 


设计 说 明 





六 由 上 由 让 营 














钩 形 挡 料 销 的 固定 孔 , 离 凹 模 孔 比较 




















































































































钩 形 固定 和 人 远 ,保证 了 四 模 的 强度 ,但 加 工 比较 困难 ， 
挡 料 销 SN 主要 适用 于 冲 制 尺寸 比较 大 厚度 较 厚 的 
人 8， 通用 
制 件 冲 裁 
1 一 凸 模 2 一 印 料 板 3 一 条 料 
4 一 凹 模 5 一 钩 形 挡 料 销 6 一 销 
1 恕 
[入 可 调式 活动 挡 料 销 ,可 根据 条 料 的 进 距 
a 不 同 ,随时 调整 。 其 安装 在 务 料 板 上 ,不 
a a) 柱 形 活动 挡 料 销 影响 凹 模 强 度 、 适 用 于 冲 裁 窗 形 (6 - 
活动 式 1 一 挡 料 销 2 一 御 料 板 影响 止 模 强 度 。 适 用 FF 溃 茂 统 (6 
挡 料 销 2 3 20mm) 零件 ,条 料 的 厚度 应 大 于 0. 8mm。 
当 冲 裁 厚 度 1<0.8mm 时 ,可 采用 图 b 所 
示 的 弹 得 片 挡 料 销 
b) 弹 答 片 式 活动 挡 料 销 
1 一 挡 料 销 2 一 弹簧 片 ”3 一 印 料 板 
伸缩 式 挡 料 销 常用 于 带 有 活动 印 料 板 
伸缩 式 敞开 式 冲 模 中 在 冲压 时 可 随 凸 模 下 行 而 
挡 料 销 压 人 凹 模 孔 定位 ,使 用 方便 可 靠 ,多 用 于 
复合 模 中 
1 一 挡 料 销 、2 一 压 簧 
3 
1 
临时 朱 临时 挡 料 销 常用 于 连续 模 中 的 首 件 定 
料 销 和 位 .致使 首 件 不 致 于 报废 








1 一 弹 筑 ”2 一 挡 料 销 3 一 条 料 
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设计 项 目 


( 续 ) 


设计 说 明 














挡 料 销 的 高 度 h 参见 下 表 选 择 



































挡 料 销 高 度 
印 料 板 挡 料 销 (单位 ;mm) 
a 材料 厚度 | 挡 料 销 | 材料 厚度 | 挡 料 销 
挡 料 销 高 度 | 导 尺 > 
4 高 度 高 度 
确定 (h) Re 人 byt t 局 度 / t 局 度 / 
- 0.3~2.0| 3 |4.0~6.0| 5 
| 2.0~3.0| 4 16.0o-8.0| 6 
3.0~4.0| 4 |8.0~10.0| 8 
材料 :45 .T7 .T8 
技术 要 求 材料 : 





热处理 要 求 :44 ~48HRC 


3. 定位 板 及 定位 销 定位 
定位 板 或 定位 销 、 定 位 钉 、 定 位 块 是 对 单个 坯料 的 外 形 轮 廓 或 内 孔 定位 ， 常 用 于 冲 


裁 、 弯 曲 、 拉 深 、 成 形 工序 中 


其 结 


o “日 





构 形 式 及 设计 要 点 参见 表 2-125。 
表 2-125 定位 板 ( 杀 、 销 、 块 ) 结构 形式 及 设计 要 点 


设计 说 明 




























































































设计 项 目 图 示 
多 滤 - 外 轮廓 定位 板 是 对 落 料 件 外 形 定位 
外 形 定位 而 冲 裁 内 孔 , 其 中 图 a\e 为 小 型 工件 定 
板 及 定 位 板 ,定位 准确 ,而 图 b.d 为 大 型 工件 
位 钉 Pa 定位 板 及 定位 钉 ,可 设计 成 分 段 .分 体 
! 形式 
结 d) 
构 
式 
1. 图 a 为 圆 孔 定 位 定位 钉 , 适 用 于 也 
<15mm 的 孔 
内 形 定位 2. 图 示 b 为 中 型 孔 定位 钉 、 定 位 方 
钉 ( 销 块 ) 式 , 适 用 于 忆 >15 ~30mm 的 孔 


























3. 图 cd 为 定位 块 定位 方式 ,可 以 定 
位 任意 形状 孔 
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设计 项 目 图 示 设计 说 明 
定位 板 高 度 及 与 坏 件 间 的 间隙 值 Z 参见 下 表 
ey 定位 板 高 度 刀 及 与 坯 件 间 间 隙 值 (单位 : mm) 
定位 板 厚 度 
及 与 坏 件 材料 厚度 ; <1 1~2 2~3 3~5 
间隙 Z 定位 板 厚度 岂 1+2 1+1 t+1 t 
定位 板 与 坯 件 间隙 Z 0.1 0.15 0.20 0.25 
We 材料 :45 
技术 要 求 热处理 ;50 ~52HRC 





4. 导 正 销 定位 

导 正 销 多 用 于 连续 模 中 ， 在 与 其 他 定位 机 构 ( 侧 刃 ) 配合 下 ， 对 条 料 在 前 一 个 工 
位 上 冲 出 的 圆 孔 (或 工艺 孔 ) 进行 准确 定位 ， 以 达到 较 精 确 的 定 距 、 定 位 效果 。 导 正 
销 一 般 装 在 后 面 工 位 的 凸 模 上 ， 以 消除 送料 步 距 的 误差 。 其 结构 形式 及 设计 要 点 参见 表 
2-126。 


























表 2-126 导 正 销 结 构 及 设计 要 点 


设计 项 目 图 示 设计 说 明 





d(H7/r6) di(H7/r6) di1(H7/r6) 
| 






















































































结 到 a 用 于 $5mm 以 下 孔 

构 多 pb 用 于 电 ~ 由 0mm 和 孔 

形 | 固定 式 导 图 用 于 和 6 ~ 24mm 和 

式 正 销 到 d 用 于 $24 ~ $30mm 孔 

选 图 e 用 于 多 工 位 连续 冲压 , 导 正 、 
择 定位 直接 装 在 固定 板 中 
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( 续 ) 
设计 项 目 网 示 设计 说 明 
结 
站 活动 导 正 销 便于 维修 ,并 且 能 避免 
于 I 上 本 维修, 开 旦 肝 训 多 
形 | 活动 式 导 
2 发 生 事故 ,但 导向 精度 比 固定 式 导 正 
卫 正 销 销 低 
择 
1 一 垫 板 “2 一 弹簧 3 一 固定 板 4 一 套 5 一 导 正 销 
导 正 销 圆 柱 高 度 h 参见 下 表 
导 正 销 圆 柱 高 度 有 h 
(单位 : mm) 
导 正 销 圆柱 高 < 材料 司 度 BB 
度 的 确定 (4) t 1.5 ~10|10 ~25|25~50 
<1.5 t 1.2t LL 
1.5~3 0.61 0.8t # 
3~5 0.5 | 0.61 | 0.8t 
导 正 销 圆 柱 段 直径 d 确定 参见 下 表 
预先 冲 孔 凸 模 直 径 与 导 正 销 直径 之 差 (单位 :mm) 
材料 厚度 冲 孔 凸 模 直径 
t 1.5~6 6~10 10 ~16 16 ~24 24 ~32 32 ~42 
导 正 销 圆柱 段 
<1.5 0.04 0.06 0.06 0.08 0.09 0.10 
直径 确定 (d) 
1.5~3 0.05 0.07 0.08 0.10 0.12 0.14 
3 -~5 0.06 0.08 0.10 0.12 0. 16 0.18 
注 : 计算 示例 : 若 当 导 正 孔 直径 为 44mm 时 ,并 要 冲 上 = lmm 材料 , 则 可 从 表 中 查 到 凸 模 
与 导 正 销 差 值 为 0.04mm, 故 导 正 销 直 径 应 为 :4L=4-0.04 =3.96mm 
ES 材料 :T7 .T8 .TI0A .Crl2 .9Mn2V 
技术 要 求 热处理 要 求 :52 ~56HRC 


5. 侧 刃 定 距 、 定 位 

在 设计 连续 冲模 时 ， 为 限制 条 料 的 送 进步 距 ， 常 采用 侧 刃 定 距 方式 。 即 在 冲模 位 于 
条 料 的 侧 边 位 置 上 加 装 一 个 或 两 个 切 边 凸 、 四 模 ， 并 将 条 料 每 次 冲 裁 中 切 去 一 个 窄 条， 
其 罕 条 长 度 恰 好 等 于 步 距 大 小 。 待 下 一 个 冲程 来 临时 ， 罕 条 的 后 沿边 被 挡 料 块 挡住 而 无 
法 通过 ， 则 可 以 实现 条 料 的 定 距 、 定 位 。 这 个 凸 模 称 为 侧 为 。 利 用 侧 为 定 距 、 条 料 送 进 
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定 距 、 定 位 准确 可 靠 ， 能 保证 有 较 高 的 送料 精度 和 较 高 的 生产 率 。 


生产 中 侧 为 定员 








设计 项 目 











E 的 结构 形式 及 设计 要 点 参见 表 2-127。 


表 2-127 侧 刃 凸 、 凹 模 结 构 形式 及 设计 要 点 


图 示 


设计 说 明 





侧 
六 
结 
构 
形 
式 

















































































































结构 简单 .使 用 可 靠 \, 但 后 角 磨 钝 后 
长 方形 侧 叉 
oe | a 条 料 易 出 现 毛 刺 ,影响 送料 及 送料 精度 
1 一 圆柱 销 ”2 一 挡 料 块 。”3 一 侧 刃 凸 模 
4 一 条 料 5 一 导 料 板 
叫 形 侧 刃 制造 加 工 困难 ,但 避免 了 丸 
凹 形 侧 叉 口 后 角 磨 钝 后 使 条 料 出 现 毛 刺 , 保 证 了 
加 - 送料 精度 及 进 距 正确 
1 一 条 料 ”2 一 圆柱 销 ”3 一 挡 料 块 
4 一 凹 形 侧 刃 ”5 一 导 料 板 
无 需 在 条 料 侧 边 增加 工艺 切 边 材料 ， 
尖 角 侧 刃 但 操作 不 方便 ,只 适用 于 贵重 金属 零件 
冲 裁 
1 一 导 料 板 2 一 条 料 35 一 侧 丸 
4 一 弹簧 
两 端 制 成 凸 状 、 克 服 了 条 料 出 现 毛 机 
成 形 侧 帮 峭 制 成 凸 状 、 殉 服 了 条 料 刺 














1 一 条 料 ”2 一 圆柱 销 ”3 一 挡 料 块 
4 一 侧 刃 凸 模 ”5 一 导 料 板 





现象 ,但 加 工 制造 复杂 、 困 难 
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设计 项 目 图 示 设计 说 明 
侧 刃 凸 、 四 模 的 设计 ,可 按 冲 孔 模 设计 原则 , 先 设计 侧 刃 凸 模 ,四 模 孔 按 凸 模 配制 ,并 保证 
间 院 值 
侧 刃 长 度 L:L=(A4+K) -A 
式 中 4 送 进 步 距 公称 尺寸 (mm) 
































侧 叉 凸凹 模 设计 








KK 一 一 修正 系数 ,一 般 为 0.05 ~0. lmm , 当 工 步 数 较 多 或 材料 较 厚 时 , 取 偏 大 值 
A 侧 刃 的 制造 公差 (mm) ,一 般 为 步 距 公差 的 1/3 





侧 刃 凸 模 宽度 B 一 般 为 6 ~10mm。 
侧 刃 凸 模 材 料 可 采用 T10A .Crl2 制造 ,其 淳 火 硬 度 应 为 62 ~64HRC 


6. 导 料 销 与 导 料 板 定 位 
(1) 导 料 销 定位 
图 2-28 为 导 料 销 定位 工作 示意 图 。 在 凹 模 上 固定 两 个 圆柱 头 销 钉 ( 导 料 销 )， 在 冲 
压 时 条 料 始终 紧 贴 导 料 销 一 侧 向 前 送 进 ， 以 对 条 料 起 导 人 \ ?2 
向 、 定 位 作用 。 
导 料 销 定位 多 用 于 带 有 弹性 印 料 板 的 单 工 序 剖 模 
中 。 在 设计 时 ， 导 料 销 与 凹 模 应 采用 H7/m6 配合 固定 
形式 ， 其 配合 面 Re 和 3.2um， 材 料 一 般 采 用 1T7 、T8 









































钢 ， 湾 火 硬度 应 为 46 ~ 52HRC。 图 2-28 ” 导 料 销 定 位 
(2) 导 料 板 定 位 1 一 凹 模 2 一 导 料 销 3 一 条 料 


导 料 板 定位 常 应 用 于 单 工 序 及 连续 冲模 中 ， 对 条 料 起 定位 、 导 向 作用 。 其 结构 形式 
分 整体 式 和 分 离 式 。 连 续 模 常 采 用 分 离 式 ， 即 由 两 块 导 料 板 组 成 ， 并 分 别 固定 在 止 模 和 
钊 料 板 之 间 ， 厚 度 五 可 按 所 冲 材 料 厚度 确定 。 而 两 板 距 离 宽度 B 可 根据 条 料 宽度 大 小 
决定 。 其 设计 要 点 参见 表 2-128。 

表 2-128 导 料 板 设 计 要 点 





























1 一 固定 印 料 板 ( 刊 料 板 ) 2 一 导 料 板 “3 一 凹 模 ”4 一 螺钉 
5 一 圆柱 销 ”6 一 托 料 板 











材料 厚度 导 料 板 厚度 H/mm 导 料 板 间 宽度 
a 技术 要 求 
M mm 固定 挡 料 块 侧 刃 | 活动 挡 料 块 侧 丸 A/mm 
0.3 ~2.0 6~8 4~8 
4 能 保证 最 大 条 料 宽度 
2.0~3.0 8~10 6~8 材料 :45 钢 上 、 下 面 Ra 
顺利 送 进 ,与 条 料 间 际 为 
3.0~4.0 10~12 8~10 由 0.8pm; 侧 面 Ra3.2pm 
4.0~6.0 12 ~15 10 ~15 让 
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(四 ) 冲模 和 卸 料 与 顶 出 机 构 设 计 
冲模 中 的 秃 料 与 顶 出 机 构 是 用 来 对 条 料 、 坯 料 、 制 品 、 上 废料 进行 推 、 纯 、 顶 出 的 结 
构 装 置 ， 以 便于 下 次 行程 的 正常 进行 。 
1. 邱 料 、 顶 出 机 构 形 式 选用 
冲模 常用 的 印 料 顶 出 结构 形式 及 应 用 见 表 2-129。 
表 2-129 常用 扼 、 顶 料 装 置 及 应 用 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 应 






























































































































































图 示 刚 性 印 料 板 一 般 用 于 级 进 
模 中 ,与 凹 模 固 定 在 一 起 ,其 印 料 
刚性 印 料 力 大 ,并 兼 起 凸 模 导 向 作用 。 钊 料 
装置 形 孔 与 凸 模 加 工 成 H7/h6 配合 形 
式 , 并 与 凹 模 配 合 加 工 ,采用 定位 
销 定位 
1 一 凸 模 ”2 一 务 料 板 3 一 导 料 板 
4 一 凹 模 ”5 一 条 料 

a) 
1 一 凸凹 模 ”2 一 印 料 板 3 一 印 料 弹 得 弹性 印 料 装置 是 借助 于 弹 得 或 
et 4 一 凸凹 模 固 定 板 ee 人 
装置 而 起 到 外 料 作用 。 图 a 适用 于 中 
小 型 工件 印 料 ,图 b 适用 于 复合 模 





印 料 








1 一 凸 四 模 2 一 印 料 螺母 3 一 橡胶 
4 一 顶 杆 5 一 种 料 板 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特征 及 应 
| 
4 
A 
EBP -人 刚性 项 件 装置 的 工作 原理 是 : 顶 
J 杆 1 在 压力 机 作用 下 ,通过 顶板 4、 
刚性 顶 件 
7 ?| 顶 出 杆 3 推动 顶 出 器 2, 将 工件 从 
四 凹 模 中 顶 出 。 其 特点 是 顶 出 力 大 ， 
多 用 于 复合 模 中 
b) 
1 一 顶 杆 2 一 顶 出 侨 ”3 一 顶 杆 4 一 顶板 
oD DIP DD a 弹性 项 件 装置 是 通过 弹 得 或 橡 
AFL I [ 攻 2 弹 ,推动 顶 杆 与 顶板 起 型 
Ws eA 
tt ‘ 顶 件 作用 。 其 特点 是 顶 件 平稳 可 
一 IIS 靠 ,多 用 于 薄板 料 大 型 工件 以 及 精 
>、 度 要 求 比较 高 的 冲 裁 模 
We 
PP 2 
NN IONS 
GPS 0 
0 4 绕 冲 顶 Ce 人 仁 法 对 
MV 顶 出 器 1 是 依靠 三 个 顶 出 杆 2 在 
A NY 也 
缓冲 顶 出 二 5 缓冲 橡皮 5 ,顶板 4 的 作用 下 ,实现 
装置 KX 顶 件 或 印 料 作用 的 。 顶 出 力 较 大 ， 











1 一 项 出 融 ”2 一 项 出 杆 “3 一 螺钉 
4 一 顶板 5 一 橡胶 


2. 趣 料 板 的 设计 
逢 料 板 分 加 形 和 和 矩形 两 种 结构 形式 ， 其 设计 要 点 见 表 2-130。 











并 使 工件 平稳 推出 。 多 用 于 薄板 
料 促 裁 复合 模 , 拉 深 模 、 弯 曲 模 中 



































了 
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(与 上 模板 
一 起 加 工 ) 


























(通过 
模 吕 工 ) 







































































































































































a) b) 
序号 | 设计 项 目 设计 要 点 
炙 料 外 形 形 状 及 义 才 根据 模具 结构 形式 而 定 分 圆 形 与 矩形 ,一 般 应 与 凹 模 大 小 .形状 
外 形 形 状 | 保持 一 致 。 其 厚度 Hs 应 为 
2 与 尺寸 Ha = (0.8~1.0)Hm 
式 中 Jw 一 一 冲模 厚度 (mm) 
5 形 孔 尺寸 和 印 料 板 内 部 成 形 孔 形状 ,基本 上 与 外 模 孔 相似 (细小 孔 按 凸 模 与 扼 料 配合 设 断 面 形 状 ) 
确定 “| 若 印 料 孔 兼 做 凸 模 导向 ,其 与 凸 模 应 加 工 成 H7/h6 配合 形式 
材料 :10 .20 ,45 
3 技术 要 求 上 、 下 装 合 面 :Ral.6 ~0.40pm 
其 余 :Ra < 12. 5 pum 
3， 印 料 弹 簧 寅 座 与 印 料 螺钉 沉 孔 深度 
逢 料 弹 得 窒 座 与 抒 料 螺 和 钉 沉 孔 深 度 大 小 参见 表 2-131。 
表 2-131 务 料 弹簧 窝 座 与 卸 料 螺钉 沉 孔 深度 
设计 项 目 图 示 设计 计算 方法 
御 料 弹簧 窒 座 的 深度 ,将 影响 弹簧 外 料 力 的 大 小 ,其 深 
度 应 能 满足 使 冲模 闭合 状态 下 ,弹簧 压缩 到 最 大 压缩 量 
i ~ 在 底板 上 的 弹簧 窜 座 深度 有: 
= H=L-E+th, +t+l—h, 
逢 料 弹 得 窝 一 式 中 Hf 一 底板 弹簧 窜 座 深度 (mmm) 
座 深度 有 | 玉 1 /一 一 弹 得 自由 状态 长 度 ( mm) 
的 确定 -| 习 太一 一 印 料 板 厚 度 (mm) 
加 无 一 一 弹簧 最 大 容许 压缩 量 (mm ) 
:一 一 材料 厚度 (mm) 
施 一 一 凸 (凸凹 ) 模 高 度 (mm) 
/一 一 凸 ( 凸 四 ) 模 深 进 四 模 深度 (mm) 
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( 续 ) 

















设计 项 图 示 设计 计算 方法 





1. 印 料 螺钉 沉 孔 深度 (底座 沉 孔 ) 是 控制 彼 料 板 行程 
终点 位 置 的 尺寸 , 印 料 时 , 要 使 印 料 板 高 出 凸 模 ( 凸 媚 












































模 ) 刃 口 平面 0.5mm 左右 
2. 计算 方法 
H=h, +h, +0.5 -hs -L 
条 式 中 一 一 螺钉 沉 孔 深度 (mm) 
we 太一 一 底板 厚度 (mm) 
WE 加 一 一 同 模 ( 凸 四 模 ) 高 度 (mm) 
加 一 一 抒 料 板 厚 度 ( mm) 
/一 一 印 料 螺钉 长 度 (mmy) 











3. 在 不 依靠 外 料 螺钉 控制 卸 料 板 行程 时 , 瑟 值 可 较 上 
式 加 深 2 ~3mm 








4. 卸 料 橡胶 的 选用 
在 设计 冲模 时 ， 多 采用 橡胶 作为 弹性 元 件 。 这 是 因为 橡胶 允许 的 负荷 较 弹 臭 大 ， 并 
且 安 装 调整 方便 。 其 选用 方法 见 表 2-132。 
表 2-132 缓冲 橡胶 的 选用 








































































































100 
80 
I I IV 
过 
¥ 总 60 
中国 且 
56 多 40 
i 拉 
2 
PI 二 ”aa 国 
i | 有 A 
| 
0 10 20 30 40 50 60 
频 缩 虽 (%%) 
橡胶 特性 曲线 
序号 | ”设计 项 选用 方法 

















橡胶 所 能 产生 的 压力 己 按 下 式 计 算 : 





P=F.g 
式 中 Ff 一 一 橡胶 的 横 截 面积 (ecm?) ; 
与 橡胶 压缩 量 有 关 的 单位 压力 ( MPa) 









































a 
可 从 峰 示 曲 组 查 得 或 按 下 表 查 取 ， 
| | 橡胶 产生 的 压 4 值 选择 (单位 ; MPa) 
力 计算 (P) 橡胶 压缩 量 单位 压力 4 橡胶 压缩 量 单位 压力 4 
10% 0.26 25% 二 
15% 0.50 30% .52 

















在 设计 时 ,P> Pa 
式 中 Pg 一 一 总 印 料 力 (NN) 
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eg 选用 方法 





1. 橡胶 高 度 五 选用 : 

H=1/(0.25 ~0.35) 

式 中 一 一 所 需要 的 工作 行程 (mm) ,通常 称 为 压缩 量 ,但 不 超过 其 高 度 的 45% 

橡胶 高 度 瑟 2. 高 度 的 核算 方法 
的 确定 选用 的 橡胶 高 度 , 按 下 式 核算 . 























0.15<H/D1.5 








式 中 DD 一 一 橡胶 热 直径 (mm) 
车 HAD <0.5, 应 加 大 五 值 ;H/D==1.5 应 加 钢 执 圈 





3 注意 事项 1. 在 使 用 时 ,橡胶 应 注意 防 油 
0 2. 橡胶 装 上 冲模 后 ,在 其 周围 要 留 有 足够 的 变形 空间 






































5. 印 料 弹 葛 的 选用 
外 料 弹簧 的 选用 方法 及 原则 见 表 2-133。 常 用 的 压缩 弹簧 性 能 及 结构 参照 GB/T 


2089 一 2009 选取 。 
表 2-133 外 料 弹 短 的 选用 


如 一 一 弹 得 在 自由 状态 下 高 度 (mm) 












































Ra 12.5 
也 一 一 弹簧 受 最 大 负荷 后 高 度 (mm) 
PP 一 一 最 大 负荷 
序号 设计 项 目 选用 说 明 
1. 印 料 弹簧 的 压力 应 满足 下 式 : 
Pr > Pa 


式 中 Pw 一 一 弹簧 的 预 压缩 状态 压力 (N) 
Pg 一 一 冲模 和 印 料 力 (N) 
2. 弹簧 的 总 压缩 量 应 满足 下 式 : 
1 选用 原则 Fi Fm 十 天 工作 十 下 修订 
式 中 下 yw 一 一 弹簧 的 总 压缩 量 ( mm) 
si 一 一 弹 得 的 预 压缩 量 ( mm) 
Fi 作 一 一 缉 料 板 工作 行程 (mm) ,一 般 为 FT 作 =z+1 
下 修订 一 一 出 模 总 修 磨 量 ,可 取 5 ~ 10mm 
3. 模具 所 设计 的 印 料 结构 ,应 能 使 所 选用 的 弹簧 安装 下 
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序号 | ”设计 项 目 选用 说 明 




















1. 初步 确定 所 选用 的 弹簧 根 数 ,一 般 根据 冲模 结构 选 2 ~4 根 为 宜 
2. 计算 每 根 弹 簧 预 压 力 Pn 及 冲模 印 料 力 Pa ,并 根据 弹簧 总 的 预 压 力 Pr = Pg 
的 原则 ,计算 每 根 弹 繁 的 预 压力 Pn 
3. 计算 选用 弹簧 在 预 压力 Pn 下 的 预 压 缩 量 , 即 
Fm =Pm/Pi :Fh, 
式 中 ,7 与 P 在 弹簧 特性 曲线 上 对 应 查 取 
4. 核对 
































2 | 选用 方法 及 步骤 








Pi Fm 十 天 工作 十 大修 良 
假如 所 选用 的 弹簧 满足 上 式 表明 合适 ,否则 重新 选取 
5. 中 小 型 模具 选 般 压 缩 弹 答 , 大 型 模具 选用 蝶 形 弹 得 





















































6. 顶 料 杆 ( 打 料 杆 ) 长 度 计算 
顶 料 杆 安装 在 模 柄 中 ， 主 要 起 推 件 作用 ， (借助 压力 机 滑 块 压力 ) 。 其 长 度 计算 见 


对 2-134。 








表 2-134 顶 料 杆 长 度 计 算 


项 料 杆 长 度 工 计算 ; 

0 L=L+L, +C 

ee 式 中 五 一 项 料 杆 在 上 模 上 平面 以 上 的 长 度 (mm) 
万 一 压力 机 结构 尺寸 ,从 压力 机 说 明 书 中 查 取 

C 一 一 常数 ,一 般 取 10 ~ 15mm 




















1. 顶 料 杆 长 度 ,一 般 经 试 冲 后 确定 
设计 要 点 | 2. 顶 料 杆 与 模 柄 孔 的 配合 不 能 过 松 或 过 紧 , 一般 为 
Hl1vell 配合 形式 














(五 ) 冲模 支承 零件 设计 

冲模 支承 零件 主要 包括 凸 、 止 模 固 定 板 ， 垫 板 及 凸 、 凹 模 套 板 等 零件 ， 其 主要 作用 
国定 凸 、 四 模 等 工作 零件 用 。 

1. 西 (外) 模 固定 板 

凸 (四 ) 模 固 定 板 结构 及 设计 要 点 参见 表 2-135。 








并 
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设计 项 目 














表 2-135 凸 (四 ) 模 固定 板结 构 及 设计 要 点 


图 示 


设 


计 说 明 





结构 选择 


外 形 





尺寸 确定 





























司 


a) 矩形 固定 板 








3 (/) 


b) 圆 形 固定 板 





凸 ( 凹 ) 模 固 定 板 的 外 形 主要 有 
形 矩形 两 种 形式 ,在 设计 时 主要 根 
据 所 选用 的 模具 结构 而 定 。 其 中 加 





河 | 


























形 主要 用 于 简 


的 单 工 序 及 复合 模 ， 




















模 中 








1 矩形 常用 于 级 进 模 及 较 大 的 复合 





据 冲 压 件 的 大 











1. 凸 模 固 定 板 的 外 形 尺寸 主要 根 








小 而 定 。 一 般 与 其 目 


模 、 印 料 板 外 形 斥 寸 相同 
2. 固定 板 厚 

Hi# = (0.6 ~0.8) Hm 
式 中 “五 m 一 一 凹 模 厚 度 (mmy) 








或 者 当 凸 模 


径 为 $15 ~20mm 时 














凸 模 固定 板 厚 
信 








度 可 取 直 径 的 1~1.5 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 说 明 
对 于 非 圆 形 凸 模 在 固定 板 上 固定 
采用 锦 翻 式 固定 方法 ;对 于 圆 形 凸 模 
机 械 饰 翻 与 , 
0 采用 上 是 台式 固定 法 。 其 安装 孔 的 位 
置 与 凹 模 孔 相对 应 , 并 与 凸 模 成 H7/ 
m6 过 渡 配 合 形式 
安 
装 
孔 
形 
状 
尽 
寸 
确 
采用 低 熔 点 合金 浇注 及 环 氧 树脂 
浇注 固定 法 粘 结 固定 法 ,其 形 孔 不 需要 很 高 的 加 
工 精度 
材料 45 .Q235 





2. 垫 板 
志 








要 点 见 表 2-136。 





下 
< 

















安装 表面 .Ral. 6 ~0.40km 
Ra <6.3hm 




















E> 














执 板 主要 用 来 保护 上 、 下 模板 不 因 凸 、 四 模 顶 力 过 大 而 被 损坏 或 出 现 坑 窒 ， 其 设计 
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表 2-136 ” 执 板 结构 形式 及 设计 要 点 

























































































设计 项 目 图 示 设计 说 明 
在 设计 冲模 时 , 凸 模 是 否 需 要 加 装 垫 板 ， 
可 用 下 式 确定 : 
oa 乓 =P/0.785D2 = P/F( MPa) 
式 中 PP 一 一 冲压 力 (NN) 
垫 板 的 选用 原则 一 一 凸 模 在 压板 上 受 力 面积 (mm?) 
也 一 一 凸 模 受 力 面 直径 (mmy) 
当 og 让 三 ow 时, 则 应 加 垫 板 ,反之 ,可 不 加 
i l oe 垫 板 
1 一 上 模板 2 一 热 板 3 一 凸 模 固定 板 ow 一 模板 材料 需要 应 力 
4 一 凸 模 
1. 外 形 尺 寸 基本 与 凸 模 固 定 板 相 同 , 见 表 
外 形 尺寸 确定 2-135 
| 2. 厚度 瓦 , 瓦 =(3 -10)mm 
Dl zw Ra 0.4 
Ra 3.2 
VY ( ) 
b) 圆 形 
1. 材料 T8 .48 ~52HRC 








2. 上 下 面 Ra<0.8pm 
余 Ra<12.5pm 
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(六 ) 冲模 紧 固 零件 的 选用 


冲模 中 的 紧 固 零件 主要 包括 内 六 角 螺 钉 及 圆柱 销 等 ， 这 类 零件 全 都 是 标准 件 ， 都 可 


在 市 场 上 购买 。 螺 钉 的 作用 主要 是 拉 紧 、 连 接 冲 模 各 零件 。 而 圆柱 销 除了 起 紧 固 作用 



































外 ， 还 兼 起 定位 作用 。 设 计时 ， 对 标准 件 螺 钉 及 销 钉 选用 应 遵循 下 述 原则 : 





1) 螺钉 最 好 选用 内 六 角 螺 钉 ， 其 优点 是 紧 固 牢固 ， 外 形 美观 。 








2) 销 钉 采用 圆柱 形 ， 一 套 模具 中 不 应 少 于 两 组 。 








3) 螺钉 一 般 用 45 号 钢 制 成 ， 其 头 部 湾 火 硬度 应 为 33 ~40HRC; 销 钉 用 T7、T8 钢 





制 成 ， 其 滩 火 硬度 为 48 ~52HRC。 
4) 销 钉 表面 粗糙 度 应 为 : Ra < 1. 60pm。 


5) 在 设计 时 ， 同 一 块 板 上 销 钉 孔 与 螺钉 孔 距 离 不 应 太 小 ， 





般 按 表 2-137 所 规定 的 数值 选取 。 
表 2-137 螺 孔 与 销 孔 距 边 缘 及 之 间距 离 


B 














以 防 降 低 模 板 强度 ， 





(单位 : mm) 






































螺钉 孔 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 C 
A( 滩 火 ) 10 12 14 16 20 25 30 5 
A( 不 汉 火 ) 8 10 11 13 16 20 25 3 
B( 滩 火 ) 12 14 17 19 24 28 35 3 
销 钉 孔 2 3 4 5 6 8 10 13 16 20 C 
D( 滩 火 ) 5 6 gl 8 9 11 12 15 16 20 5 
D( 不 滩 火 ) 3 3.5 4 5 6 7 8 10 13 16 3 



































6) 内 六 角 螺 钉 过 孔 尺 寸 。 内 六 角 螺 钉 过 孔 尺 寸 的 大 小 ， 应 按 表 2-138 中 的 规定 的 

















数值 选取 。 
表 2-138 ”内 六 角 螺 钉 过 孔 尺 十 (单位 : mm) 
螺钉 过 孔 螺钉 规格 

尺寸 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 

d 7 9 11.5 13.5 17.5 21.5 25.5 

D 11 13.5 16.5 19.5 25.5 31.5 37.5 
Hi 3 4 5 6 8 10 12 
Hs 25 35 45 55 75 85 95 
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7) 销 钉 与 销 孔 配合 。 销 钉 与 销 孔 配合 应 设计 加 工 成 H7/n6 精度 。 
8) 螺钉 皖 入 基体 内 深度 及 圆柱 销 配 合 深度 见 表 2-139 计算 方法 。 
表 2-139 ”螺钉 近 入 基体 内 及 销 钉 配合 深度 计算 





























项 目 计算 方法 
媒人 钉 控 人 基体 钢 : 万 =d (mm) 
Bin 铸铁 :>1.5d (mm) 
内 深度 及 | 
式 中 di 螺钉 直径 (mm) 
底座 量 小 窒 于 三 di +1(mm) 








座 深度 肪 | 式 中 di 一 一 螺钉 直径 (mm 





























圆柱 销 最 小 配 H, =2d, 
合 深度 古 式 中 qd， 圆柱 销 直径 (mm ) 



































(七 ) 冲模 零件 材料 选用 及 热处理 要 求 

冲压 生产 实践 证 明 : 冲模 质量 的 好 坏 、 使 用 寿命 的 长 短 以 及 制品 精度 的 高 低 ， 在 很 
大 程度 上 取决 于 模具 零件 材料 的 选用 及 热处理 硬度 要 求 。 故 设计 者 在 设计 冲模 时 ， 一 定 
要 根据 各 类 冲模 使 用 性 能 及 服役 条 件 ， 认 真 选用 材料 和 制定 合理 的 热处理 工艺 要 求 。 

1. 冲模 对 材料 性 能 要 求 

冷 冲模 所 使 用 的 材料 主要 是 钢材 ， 其 本 身 应 具有 如 下 性 能 要 求 : 

1) 材料 经 湾 、 回 火 后 应 具有 较 高 的 硬度 (60HRC 以 上 ) 以 及 抗 压 、 抗 弯 等 变形 抗 


















































2) 材料 应 具有 较 高 的 韧性 ， 即 抗 疲 劳 、 抗 断 橡 的 能 

3) 材料 应 具有 较 高 的 耐 磨 性 能 。 

4) 材料 应 具有 较 好 的 冷 热 加 工 工艺 性 。 

5) 材料 应 具有 良好 的 抗 粘 附 性 。 

表 2-140 列 出 了 常用 模具 钢材 的 化 学 成 分 及 主要 用 途 ， 供 选用 时 参考 。 
表 2-140 ”冲模 常用 钢材 牌号 、 化 学 成 分 及 用 途 



































化 学 成 分 (质量 分 数 )( % ) 
牌 号 用 途 
C Si Mn P< Sz Cr W Mo V 
工作 时 受 力 
0.75 ~ (0.020) ee A 
T8A(T8) <0.35 | <0.40| 0.035 大 ,形状 简 
0. 84 (0.030) ee 
单 的 冲 裁 模 
0.95 ~ (0.02) 尺寸 较 小 的 
TI10A(T10) <0.35 | <0.40| 0. 035 - 了 
1.04 (0.03) 冲 截 切 边 模 
0.85 ~ |1.20 ~ |0.30 ~ 0.95 ~ 
9SiCr 0.03 0.03 冷 匆 模 
0.95 | 1.60 | 0.60 1.25 
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( 续 ) 
化 学 成 分 ( 质量 分 数 )(% ) 
牌 号 用 途 
C Si Mn P< Sz Cr W Mo V 
2.0~ 11.50 ~ 
<0.40 | <0.40| 0.03 0.03 
Crl2 2.3 13.0 形状 复杂 的 
Crl2MoV 1.45 ~ 11.0 -~ 0.40 ~ |0.15 ~ | 冷 冲 , 冷 挤 模 
<0.40 | <0.40| 0.03 0.03 
1.70 12.5 0.60 | 0.30 
0.90~ 0.80 ~ 1.20 ~ es 
CrWMn <0.40 0.03 0.03 精度 要 求 高 的 
1.05 1.10 1.60 二 
冲模 
07~ | 040 <0.40 0.03 | 00 4S 5~ 031 "~ E 载 区 条 人 
<0. <0. . 03 <0.3 重 载 和 荷 条 件 
WlgcudV 0.8 4.4 | 19.0 1.4 重 载 从 条 和 
下 工作 的 冷 挤 
W6Mo5Cr4V2 |0.8- 3.8~ |5.5~ |4.5~ |1.75~ 网 
<0.40| <0.40|. 0.03 0.03 凸凹 模 
0.9 4.4 16.75 | 5.5 | 2.2 
.15~|0.4~ 3.5~ |2.0~ 10.8~ 10.8~ 拉 深 及 各 类 
CMW2MoV <0.40| 0.03 0.03 和 
1.25 | 0.7 4.0 2.5 ,六 1.1 | 冷 冲模 
高 强 蔬 性 冷 
0.6~ 3.8~ |2.5~ 12.0~ |0.8~ 
65Cr4W3Mo2VNb 和 <0.35 | 三 0.40| 0.03 0.03 vl a 挤 、 冷 答 及 各 
类 冷 冲模 
0.47~ |10.8~ |0.8~ 3.8 ~ 2.8~ |0.9-~ 各 类 冷 挤 
5C4Mo3SiMnVAI 0.03 0.03 站 
0.51 | 0.11 | 1.1 4.3 3.3 1.2 | 凸 、 四 模 
0.9~ 
i | se a | i eR | | 
0. 0. 
a 0.64 4.3 | 1.3 | 3.3 INil.8 ~| 冷 挤 冷 匆 模 
2.0 
0.65 ~ |0.85 ~ |0.65 ~ 0.91 ~ 0.25 ~ |0.15 ~ 中 薄板 落 料 
7CrSiMnMoV 0.03 0.03 es 
0.75 | 1.15 | 1.05 1.20 0.50 | 0.30 | 冲 裁 模 
0.45~ |0.15 ~ |0.2 -~ 3.8~ 14.5~ 11.7~ 10.8- 高 强 蔬 性 冷 
5Cr4W5Mo2V 0.03 0.03 本 
0.55 | 0.14 | 0.6 4.5 | 5.3 | 2.3 1.2 | 冲 冷 匆 模 
2. 冲模 零件 材料 选用 原则 
在 选用 冲模 零件 材料 时 ， 应 遵循 下 述 原 则 ; 
(1) 要 选用 深 透 性 良好 的 材料 











在 冲模 使 用 中 ， 大 多 数 冲模 除 要 求 表 面 有 足够 的 硬度 外 ， 还 要 求 心 部 要 有 足够 的 蔬 


性 。 如 对 于 大 型 模具 ， 
回 火 后 也 不 能 得 到 高 的 强度 和 韧性 


ey 











奉 用 滩 透 性 较 差 的 材料 ， 表 面 济 硬 后 其 心 部 没 深 透 ， 这 样 即使 在 


二 
尿 乡 


响 了 冲模 的 质量 。 所 以 ， 在 选择 材料 时 ， 一 般 应 











选用 滩 透 性 能 好 的 钢材 ， 这 是 为 了 使 其 在 滩 火 后 能 获得 较 均 匀 的 应 力 状 态 ， 以 避免 开裂 
或 变形 ， 如 在 冲 裁 模 中 ， 四 模 通 常 要 用 滩 透 性 较 好 的 材料 ， 而 凸 模 则 要 求 低 些 。 








(2) 要 选 月 











日 抗 回 火 稳定 性 高 的 材料 
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冲模 在 工作 时 ， 由 于 和 被 加 工 材料 发 生 强 烈 的 挤 压 和 摩 所， 会 形成 较 高 的 温度 ， 这 
就 要 求 冲模 材料 本 身 要 具有 较 高 的 抗 回 火 稳定 性 ， 也 就 是 要 在 一 定 温 度 下 能 有 保持 硬度 
的 能 力 。 一 般 说 来 ， 碳 素 钢 和 低 合金 钢 抗 回 火 能 力 差 ， 若 采用 不 同 程度 的 含 铬 和 含 钼 的 
合金 钢 ， 能 显著 提高 冲模 的 这 种 性 能 。 

(3) 要 选用 能 抗 热处理 变形 的 材料 

零件 经 热处理 会 发 生变 形 ， 主 要 是 由 于 材料 特性 引起 的 。 是 在 加 热 冷 却 过 程 中 产生 
的 热 应 力 和 相 变 应 力 所 引 起 膨胀 与 收缩 造成 的 。 所 以 ， 在 选用 材料 时 ， 对 一 些 形状 复 
杂 、 和 截面 厚薄 不 均 的 零件 ， 不 宜 采 用 淳 透 性 差 的 材料 ， 可 选用 一 些 高 碳 、 高 合金 淳 透 性 
较 好 的 钢材 。 

(4) 要 根据 冲模 所 冲 制品 批量 选用 

对 于 需 冲 压 数 量 较 多 的 冲模 一 般 选 用 优质 合金 钢 制 造 ， 而 对 于 制 件数 量 较 少 的 冲模 
可 采用 价 廉 的 碳 素 钢 制造 。 

(5) 要 根据 冲模 精密 程度 选择 

在 制造 小 型 精密 而 复杂 的 冲模 时 ， 可 选用 优质 钢材 如 合金 钢 制 作 ， 而 对 于 比较 简单 
的 冲模 应 采用 比较 便宜 的 钢材 制作 。 对 于 大 型 冲模 的 凸 、 凹 模 ， 可 以 采用 局 部 腐 灸 结构 
制作 ， 以 节省 贵重 钢材 。 

(6) 要 根据 零件 功用 选择 

冲模 的 关键 零件 ， 如 凸 模 与 凹 模 ， 可 采用 优质 钢材 制作 ， 而 其 他 零件 可 以 采用 一 般 
钢材 制作 。 但 对 于 比较 简单 的 冲 裁 凸 模 和 四 模 以 及 弯曲 模 与 拉 深 模 ， 如 果 是 用 来 冲 制 数 
量 不 多 或 者 厚度 不 大 的 有 色 金 属 或 黑色 金属 ， 多 半 用 优质 的 碳 素 工具 钢 来 制造 ， 在 工作 
中 承受 强烈 冲击 的 冲模 ， 可 用 T10A 钢 ; 但 对 于 不 承受 强烈 冲击 的 冲模 ， 可 用 抗 磨 能 
强 但 比较 脆 的 T8A 钢 制造 。 对 于 生产 批量 较 大 的 冲模 ， 其 上 三、 四 模 可 采用 Crl2 钢 制造 。 

总 之 ， 在 选用 冲模 用 钢材 料 时 ， 既 要 考虑 材料 的 性 能 ， 又 要 考虑 冲模 的 成 本 ， 两 者 
要 综合 分 析 ， 进 行 选用 。 

3. 冲模 零件 推荐 用 钢材 及 热处理 要 求 

(1) 工作 零件 













































































































































































工作 零件 ( 凸 、 四 模 ) 推荐 用 材料 见 表 2-141。 
表 2-141 冲模 工作 零件 ( 凸 、 四 模 ) 推荐 用 钢材 及 热处理 要 求 
模具 热处理 硬度 要 求 HRC 
oh 工作 条 件 选用 材料 牌号 二 人 
类 型 凸 ” 模 四 模 
T8A 
形状 简单 . 冲 裁 材料 厚度 :< 3mm 的 凸凹 模 或 TI10A 
1 5 Ee 56~62 | 60~64 
. 带 台 肩 的 快 换 式 凸 模 、 形 状 简单 的 四 模 镶 块 9Mn2V 
冲 CI6WV 
裁 
模 a 关 Crl2 .Cr12MoV 
冲 裁 厚度 1 二 3mm ,形状 复杂 的 凸 四 模 及 凸凹 . 
2 9Si .CrWMn 58~62 | 60~64 
模 镶 块 
CMW2 MoV .9Mn2V 
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( 续 ) 
模具 热处理 硬度 要 求 HRC 
se 工作 条 件 选用 材料 牌号 
天 二 凸 ， 模 四 模 

Crl2MoV ,Crl2 
冲 3 要 求 耐 磨 的 凸凹 模 GCrl5 .YG15 60~62 | 62~64 
裁 Cr4W2MoV 
模 T8A 
冲 裁 材 料 较 薄 的 凹 模 或 薄板 冲模 43 ~48 | 43 ~48 
一 般 弯 曲 凸 .四 模 及 形状 简单 ,生产 批量 不 大 的 T8A 
1 3 We 50~60 | 50~60 
弯曲 凸凹 模 TI10A 
弯 
NI 本 CrWMnCr12 
曲 | 2 | 要求 高 耐 磨 ,形状 复杂 ,批量 较 大 的 凸凹 模 人 60~64 | 60~64 
Crl2MoV 
模 
YG10 .YG15 
3 要 求 寿命 高 , 较 大 批量 的 弯曲 凸凹 模 = = 
求 寿命 高 , 较 大 | 模 ( 硬 质 合金 ) 
a a T8A 
1 形状 简单 ,批量 较 小 的 一 般 拉 深 凸凹 模 i 58~62 | 60~64 
TI10A 
2 连续 带 料 拉 深 凸凹 模 56 ~62 | 60~64 
CrWMo 
_ Crl2 .Crl12MoV 62 ~64 | 62~64 
拉 3 要 求 耐 磨 及 批量 较 大 的 凸 .四 模 
YG15 .YG8 = 
深 
模 WI18CmMV 62~64 | 62~64 
交 4 不 锈 钢 拉 深 凸 四 模 
YG15 .YG8 = 
5 变 薄 拉 深 模 凸 止 模 Crl2 .Crl12MoV 62 ~64 | 62 ~64 
HT200 ,HT300 
中 小 批量 生产 ,大 型 覆盖 件 拉 深 成 形 模 一 一 
6 (QT600-3 ) 
双 动 拉 深 覆盖 件 凸 . 凹 模 钼 钒 . 锦 铬 铸铁 一 一 
(2) 辅助 零件 
辅助 零件 推荐 用 钢材 及 热处理 要 求 参 见 表 2-142。 


表 2-142 


冲模 辅助 零件 推荐 用 钢材 及 热处理 要 求 





零件 名 称 











采用 的 钢材 牌号 











热处理 





硬度 要 求 HRC 

















HT200 .HT250 铸造 毛坯 应 进行 退火 调 质 ,或 时 效 回 火 处 
上 、 下 模板 ZG270-500 理 ,以 消除 内 应 力 , 改 善后 续 工 序 的 切削 加 
ZG310-570 .Q235 工 
本 压 入、 旋 入 凸 缘 式 等 通用 模 柄 Q235 \Q255 二 Ss 
英 
浮动 式 、 推 入 式 活动 模 柄 球面 热 
顶 浮动 式 、 推 人 式 活动 模 柄 球面 垫 高 泳 硬 





块 
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( 续 ) 
零件 名 称 采用 的 钢材 牌号 热处理 硬度 要 求 HRC 
导 滑动 式 导 柱 58 ~62 
~ - 20 渗 碳 深 火 
柱 滑动 式 导 套 58 ~62 
导 滚动 式 导 柱 62 ~66 
套 GCr15 湾 硬 
滚动 式 导 套 62 ~66 
45 
凸凹 模 固 定 板 一 二 
Q235 
承 料 板 Q235 一 = 
御 料 板 Q235 .45 至 -= 
导 料 板 45 .Q235 滩 硬 28 ~32 
T8A 50 ~54 
导 正 销 淳 硬 
9Mn2V 56 ~60 
45 43 ~48 
挡 料 销 滩 硬 
T7A 52 ~56 
定位 销 T7 .T8 淳 硬 52 ~56 
45 滩 硬 43 ~48 
垫 板 
T8A 深 硬 54~58 
45 43 ~48 
定位 板 滩 硬 
T8A 54~58 
仿生 可 村 45 湾 硬 43 ~48 
推 板 .顶板 
定 距 侧 丸 
TI10A 流 硬 58 ~62 
废料 切 刀 
侧 刃 挡 块 56 ~60 
T8A 淳 硬 
模块 与 滑 块 54~58 
螺钉 45 头 部 湾 硬 45 ~48 
eR T8A ee 54~58 
拉 深 模压 边 圈 滩 硬 
45 43 ~48 
精 冲模 人 齿 圈 压板 Cr12MoV 淳 硬 58 ~60 
5CrNiMo .40C 
冷 中 层 预 应 力 圈 nd 湾 硬 45 ~47 
挤 35CrMoA 
压 ee SCrNiMo .35CrMoA 和 
模 外 层 预 应 力 圈 . 淳 硬 40 ~42 
40Cr .35CrMnSiA .45 
螺母 垫圈 Q235 
弹 得 65Mn 深 硬 44 ~50 
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4. 冲模 材料 选用 注意 事项 

冲模 材料 的 选用 ， 主 要 是 对 成 形 零件 凸 、 止 模 材 料 的 选择 。 对 于 结构 零件 ， 现 已 标 
准 化 ， 设 计时 可 直接 按 GB 选取 。 而 冲模 工作 零件 则 需要 按 前 述 选 用 原则 根据 制 件 的 批 
量 大 小 、 复 杂 程 度 及 本 身材 料 进行 认真 分 析 ， 选 出 既 能 满足 冲模 性 能 要 求 又 能 使 冲模 成 
本 低廉 的 模具 材料 。 

(1) 冲 裁 类 凸 、 凹 模 材 料 的 选择 

在 选择 冲 裁 凸 、 止 模 材 料 时 ， 应 根据 模具 的 工作 条 件 和 失效 的 特点 ， 量 材 而 选用 。 
如 形状 简单 、 尺 寸 较 小 受 力 又 较 少 的 凸 、 凹 模 ， 只 要 热处理 工艺 适当 ， 性 能 即 可 以 得 到 
满足 ， 即 当 生产 制品 批量 不 大 时 ， 可 选用 碳 素 工 具 钢 ， 这 样 可 大 大 节约 优质 模具 钢材 、 
降低 成 本 ; 假如 批量 较 大 ， 就 应 选用 变形 小 ， 耐 磨 性 高 的 合金 工具 钢 。 对 于 大 、 中 型 冲 
模 ， 其 材料 要 占 整 个 模具 成 本 的 10% ~ 18% 左右 ， 故 应 选用 变形 小 ， 耐 磨 性 高 的 合金 
工具 钢 比 较 适 宜 。 

(2) 弯曲 三、 四 模 材 料 选择 

在 选用 弯曲 号 、 四 模 材 料 时 ， 应 根据 所 弯曲 的 材料 厚度 及 材料 性 能 以 及 弯曲 形状 、 
弯曲 件 大 小 及 批量 来 选取 。 当 弯曲 件 批 量 较 大 时 ， 应 选用 硬度 高 、 耐 磨 性 好 的 材料 或 硬 
质 合 金 ， 这 样 可 延长 模具 的 使 用 寿命 。 

(3) 拉 深 凸 、 四 模 材 料 选择 

在 选用 拉 深 凸 、 凹 模 材 料 时 ， 应 根据 制 件 的 批量 大 小 和 模具 大 小 来 考虑 。 同 时 ， 还 
应 考虑 被 拉 深 材料 的 类 型 、 厚 度 和 变形 程度 。 一 般 中 小 型 普通 拉 深 模 ， 可 以 选用 质量 较 
好 的 模具 钢 ， 而 大 型 模具 在 满足 工作 要 求 的 前 提 下 ， 可 采用 比较 廉价 的 球墨 铸铁 作为 
凸 、 四 模 材 料 。 若 拉 深 批量 较 大 ， 为 延长 使 用 寿命 ， 也 可 以 采用 硬 质 合金 作为 凸 、 四 模 
材料 ， 或 选用 高 合金 钢 及 高 速 工具 钢 等 。 

( 八 ) 冲模 零件 精度 及 表面 质量 要 求 

冲模 是 一 种 高 精密 成 形 工 具 ， 高 精密 性 是 模具 制造 企业 的 立业 之 本 。 因 此 ， 模 具 设 
计 与 制造 者 ， 必 须要 具有 强烈 的 质量 和 精密 性 意识 及 精度 的 概念 ， 依 据 制 件 的 形状 、 尺 
才 及 位 置 配合 的 精度 要 求 ， 进 行 设 计 与 制造 。 

1. 冲模 零件 精度 确定 原则 

在 进行 模具 设计 ， 确 定 零件 精度 时 ， 应 按 下 述 基本 原则 ; 

1) 模具 零件 的 基准 应 优先 选用 基 孔 制 。 这 是 因为 冲模 零件 的 孔 ， 通常 都 是 由 定 值 
的 刀具 (钻头 、 铵 刀 、 揪 刀 ) 加 工 ， 用 极限 量规 进行 检验 。 故 采用 基 孔 制 可 以 减少 孔 
公差 带 的 数值 ， 减 少 定 位 刀 、 量 具 的 数量 ， 方 便 加 工 、 经 济 合理 。 

2) 要 合理 地 选用 公差 等 级 。 公 差 等 级 的 高 低 ， 直 接 影响 到 模具 的 使 用 性 能 和 经 济 
性 。 若 公差 等 级 选用 过 低 、 尽 管 加 工 容易 ， 但 达 不 到 所 冲 制 件 的 精度 要 求 ， 选 用 过 高 ， 
则 又 增加 了 模具 加 工 难 度 ， 加 大 了 成 本 。 所 以 在 进行 模具 设计 时 ， 必 须要 根据 制品 的 精 
度 等 级 ， 来 确定 模具 的 精度 等 级 ， 其 确定 方法 见 表 2-143 。 

在 使 用 表 2-143 时 ， 如 果 剖 压 件 厚度 为 1.0mm， 而 所 要 求 公 差 标注 是 上 IT9 级 ， 则 
所 要 求 的 模具 精度 应 是 IT6 ~ IT7 级 ， 方 可 满足 制品 要 求 。 

表 2-144 列 出 了 标准 公差 数值 ， 供 设计 参考 。 
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表 2-143 ”制品 与 冲模 公差 等 级 对 照 



















































































材料 厚度 /mm 
所 需 冲 制品 公关 等 级 0.5 0.8 1.0 外 2 3 4 5 6 8~10 
模 公差 等 级 

IT6 ~ IT7 IT8 IT8 IT9 IT10 IT10 
IT7 ~ IT8 一 IT9 IT10 IT10 IT12 IT12 IT12 一 一 一 
IT9 一 一 -一 IT12 IT12 IT12 IT12 IT12 IT14 IT14 

表 2-144 ”标准 公差 数值 

公差 等 级 
基本 尺寸 IT1 | IT2 IIT3 | IT4 | ITS IT6 (IT7 |1TS ITS9 ITI1O ITI1 IT12 IT13 |IT14 |1T1S |1T16 |1T17 | IT18 

Hm mm 

<3 0.8|1.2|12 1314 16 110114 .25 ,40 | 60 1100 10.1410.2510.4010.6011.0 | 1.4 
>3~6 1 |1.5|12.5, 4 | 5 8 |12118130 148 | 75 | 120 10.1810.3010.4810.75|1.2 11.8 
>6 ~10 1 |I1.512.5, 4 1619 11153122 136 | 58 |90 |150 10.2210.3610.5810.9011.5 | 2.2 
>10~18 1.2|2 | 3 5 8 |11 118127 143 170 1110 1180 10.2710.4310.7011.1011.8 | 2.7 
>18 ~30 1.5I2.51 4 16 119113121133 152 | 84 |130 210 10.3310.35210.8411.30|12.1 13.3 
>30 ~50 1.5I2.51 4 117111116 125 139 162 |100 |160 |250 10.3110.6211.0011.60|12.5 | 3.9 
>50~80 2131|15 8 |13 119 130 |146 174 | 120 ,190 | 300 10.4610.7411.2011.9013.0 | 4.6 
>80~120 |2.5|4 16 .10|115 122 ,35|54 | 87 |140 | 220 ,350 10.5410.8711.4012.2013.5 | 5.4 
>120~180 |3.5| 5 8 |12118 125 |40|63 100 | 160 | 250 | 400 10.63|1.00|1.60|2.50|4.0 | 6.3 
>180 ~250 |4.5| 7 110 114 120 | 29 |46 172 115| 185 | 290 | 460 0.72|1.15|1.85|2.90|14.6 |7.2 
>250 ~315 6|18 112116123 ,32|52|81 130|,210 | 320 | 520 0.8111.3012.1013.2015.2 | 8.1 
>315 ~400 7|19 113118125 136 |57 |89 11401230 |360 | 570 10.8911.4012.3013.6015.7 | 8.9 
>400 ~500 8 |110115 20 127 140 ,63 |97 |155, 250 | 400 | 630 10.97|1.55|2.50|4.00|16.3 | 9.7 























注 : 1. 公差 等 级 分 20 级 ，IT01 、IT02 、IT1…IT18 ， 本 表 未 列 TT01 、IT02 ， 因 模具 不 常 








2. 基本 尺寸 小 于 1mm 时 ,无 IT14 ~ IT18 。 


2， 冲 模 零件 尺寸 精度 要 求 











在 确定 冲模 零件 尺寸 精度 时 ， 应 满足 下 述 要 求 : 
1) 设计 的 冲模 各 零件 图 样 都 应 按 使 用 及 装配 要 求 标 出 尺寸 精度 。 对 于 工作 零件 


如 凸 、 四 模 、 连 续 模 中 的 步 距 精度 ， 通 常 要 比 冲 件 尺寸 精度 高 1 ~ 2 个 数量 级 (参见 表 




































































2-143 ) 。 即 一 般 等 级 精度 的 模具 其 成 形 工作 零件 尺寸 精度 为 ， 大 型 冲 裁 模 0. 010mm， 人 小 





零件 图 上 未 标注 公差 尺寸 的 极限 





型 及 拉 深 模 为 0.005mm。 公 差 值 参见 表 2-144 选用 。 
扁 差 按 ( GB/T 1804 一 2000 规定 的 IT14 级 精度 。 


了 筷 的 尺寸 为 H14， 轴 的 尺寸 为 h14， 长 度 尺寸 为 js14。 
2) 冲模 中 所 有 模 座 ， 凸 四 模 固 定 板 ， 凶 料 板 ， 垫 板 等 上 、 下 两 平面 的 平行 度 公差 
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应 按 表 2-145 选取 。 









































表 2-145 ”冲模 板 类 零件 上 、 下 面 平行 度 公 差 (单位 : mm) 

>40 >63 >100 >160 >250 >400 >630 > 1000 
基本 尺寸 

~63 ~100 ~160 ~250 ~400 ~630 ~1000 ~1600 

公差 | 4 什 0.008 0.010 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 
了 

等 级 5 0.012 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050 0.060 

注 : 1. 基本 尺寸 是 指 被 测 表面 的 最 大 长 度 尺 寸 和 宽度 尺寸 。 














2. 滚动 导向 模 架 的 模 座 平 行 度 公差 采用 4 级 ， 而 滑动 导向 模 架 采用 5 级 。 
3. 通用 模板 、 固 定 板 、 印 料 板 、 垫 板 ， 均 采用 5 级 。 


3) 矩形 四 模板 、 模 板 的 相 邻 直角 面 的 垂直 度 公 差 参 照 表 2-146 选取 。 















































表 2-146 ”直角 面 垂直 度 公差 (单位 : mm) 
基本 尺寸 >40 ~63 >63 ~ 100 > 100 ~ 160 >160 ~250 
7 值 0.012 0.015 0. 020 0.025 





注 : 1. 基本 尺寸 是 指 零件 短 边 尺寸 。 
2. 公差 值 按 GB/T 1184 一 1996 规定 。 
4) 凸 、 四 模 在 装配 时 ， 其 对 上 、 下 模 座 基准 面 的 重 直 度 偏 差 ， 需 在 凸 、 四 模 间 际 
范围 内 。 其 推荐 值 ， 参 见 表 2-147。 

































































表 2-147 凸 ( 止 ) 垂直 度 公差 (单位 : mm) 
凸凹 模 装 配 垂直 度 公差 等 级 下 
间隙 (2Z) 值 /mm 
单 凸 模 多 凸 模 
无 间隙 或 Z<0.02 5 6 
0.02 ~0.06 6 了 
>0.06 7 8 




















5) 上 、 下 模 座 导 柱 、 导 套 安装 孔 的 轴 心 线 应 与 基准 面 垂直 。 其 垂直 度 公差 应 为 : 
滑动 导 柱 、 导 套 : 100: 0.01 (mm) 

滚动 导 柱 、 导 套 : 100: 0. 005 (mm) 

3. 冲模 零件 配合 尺寸 精度 要 求 







































































冲模 配合 零件 的 各 配合 尺寸 要 求 ， 可 参照 表 2-148 选用 。 
表 2-148 ”冲模 零件 配合 尺寸 精度 
配合 零件 名 称 精度 及 配合 配合 零件 名 称 精度 及 配合 
导 柱 与 下 模板 H7/16 活动 挡 料 销 与 印 料 板 H9/h8 \.H9/h9 
导 套 与 上 模板 H7/16 圆柱 销 与 凸 模 固 定 板 及 撮 料 6 
导 柱 与 导 套 H7/h6 .H6/h5 “| 板 , 上 、 下 模 座 等 
模 柄 ( 凸 缘 ) 与 上 模 座 H9/h8 .H9/h9 印 料 板 与 凸 模 .凸凹 模 (0.1~0.5mm) 单 边 
凸 模 与 凸 模 固 定 板 H7/m6 .H7/k6 顶 件 板 与 凹 模 (0.1~0.5mm) 单 边 
山上 四 模 与 上 、 下 模 座 ( 镶 入 式 ) H7/h6 打 料 杆 与 模 柄 (0.5 ~ lmm) 单 边 
固定 挡 料 销 与 止 模 H7/n6 .H7/m6 顶 销 与 凸 模 固 定 板 (0.2 ~0.5mm) 单 边 
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4. 冲模 零件 表面 质量 要 求 
冲模 零件 表面 质量 要 求 参见 表 2-149 。 
表 2-149 ”冲模 零件 表面 质量 要 求 
面 粗糙 度 面 粗糙 度 
零件 名 称 部 位 ni 零件 名 称 部 位 
Ra/ pm Ra/ pm 
上 .下 模 座 四 周 侧面 20~80 |‖ 模 座 上 、 下 平面 及 与 导 柱 . 导 套 配 合 也 
凸 模 饮 接 端面 ,圆柱 销 端面 12.5 “中 面 
螺钉 头 部 . 弹 得 支承 面 12.5 ~6.3 四 模板 、 凸 模 固定 板 垫 板 印 料 板 上 、 下 | 1.6 ~0.8 
固定 板 , 印 料 板 工作 零件 套 板 等 周边 | 
Pp 6.3 ~3.2 | 呈 模 与 固定 板 配 合 面 挡 料 销 工作 面 
莹 柄 上 的 配合 面 , 打 料 板 上 、 本 
放 上 下 平 而 机 帮 失 丁 . 遇 曙 条 村 | 4.2 -1 6 | 站 衣 专 由- 示 次 成 放下 梳 T 作 而 |。 .0 4 
人 人 导 柱 .时 套 与 模 座 孔 配合 面 
刀 表面 
拉 深 冷 挤 凸 四 模 表面 导 套 , 导 柱 工作 | 。 。， | 精 冲 凸 .四 模 ee 
面 需 抛光 的 成 形 面 及 平面 和 拉 深 抛光 旋转 体 工作 面 四 














九 、 冲 模 总 体 结构 设计 


冲模 总 体 结构 设计 是 指 设计 者 按 表 2-3 所 述 的 冲模 设计 程序 与 步 又 ， 在 经 过 对 所 冲 
零件 的 工艺 性 分 析 ， 确 定 工 艺 方案 和 进行 必要 的 工艺 计算 后 ， 对 所 要 使 用 的 模具 类 型 进 


行 选择 ， 确 定 内 部 外 、 退 料 形式 以 及 选用 压力 设备 ， 并 着 手绘 制 总 装配 图 、 零 件 图 




































































的 过 


程 。 这 是 模具 设计 的 核心 工作 ， 必 须 给 予 认真 和 高 度 重 视 。 


(一 ) 冲模 结构 形式 的 选择 








前 述 已 知 : 冲模 的 类 型 和 结构 形式 很 多 ， 在 设计 时 ， 选 用 何 种 模具 结构 ， 必 须要 根 


据 冲 压 件 本 身 的 结构 工艺 性 及 生产 要 求 来 确定 和 选择 合理 的 模具 结构 形式 ， 其 选择 方法 





参见 表 2-150。 











































































































表 2-150 ”冲模 结构 形式 选择 方法 
序号 | 选择 依据 选择 方法 
根据 冲 件 生产 批量 大 小 选择 模具 结构 方法 是 : 单 件 小 批量 生产 时 ,选用 简易 单 工序 冲 
模 ,大 ,中 批量 生产 时 应 选用 复合 模 及 连续 模 结构 。 其 方法 见 下 表 
冲模 具 结构 形式 与 生产 批量 关系 (单位 : 千 件 ) 
单位 : 千 件 
1 中 件 单 件 ,让 . | 局. 
根据 冲 件 制 件 形式 件 小 批 中 批 大 批 大 量 
生产 批量 大 
小 选择 模具 大 件 1~2 2 ~20 20 ~300 >300 
结构 形式 中 件 <1 1~5 5~50 50 ~ 1000 > 1000 
小 件 1~10 10 ~ 100 100 ~ 5000 >5000 
a ee 连续 模 、| 、， 连续 模 
选用 模具 类 型 Was eae 合 模 及 音 复合 模 及 自 
| 
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选择 依据 


选择 方法 


( 续 ) 





根据 制 件 
尺寸 精度 及 
安全 性 选择 
模具 结构 形 
式 








根据 制 件 尺 寸 精 度 选择 :精度 较 低 (IT13 以 上 ) 采 用 单 工 序 模 ;精度 一 般 (IT11 ~ IT13 ) 
采用 连续 模 ;精度 较 高 (IT9 ~ IT11 ) 应 选用 复合 模 。 其 选用 方法 参见 下 表 
单 工序 复合 模 连续 模 比 较 及 选用 











项 目 


单 工序 冲模 


连续 模 


复合 模 





制 件 外 形 
尺寸 及 厚度 





不 受制 件 
限制 ,任何 形状 、 
可 以 冲压 


尺寸 和 厚度 
尺寸 都 














外 形 尺寸 (长 x 宽 < 
250mm; 厚 度 1= (0.2 ~ 
6)mm 之 间 





外 形 尺寸 (长 x 宽 
< 1000mm; 厚度 = 


(0.05 ~3)mm 之 间 








制 件 尺寸 
精度 


IT13 级 以 上 较 低 


IT11 ~ IT13 一 般 


IT9 ~IT11 较 高 





制 件 形 位 
公差 精度 


制 件 不 平整 , 同 轴 度 、 
对 称 度 位 移 度 有 较 大 误 
差 





制 件 不 太平 整 , 冲 后 
要 校 平 , 同 轴 度 、 对 称 度 
位 移 度 误差 大 








制 件 表面 平整 ， 
轴 度 、 对 称 度 及 位 移 
度 误差 较 小 





生产 率 及 
实现 自动 化 
可 能 性 











生产 率 低 ,一 次 冲压 
只 完成 一 道 工序 , 易 实 
钢 自 动 化 














E 产 效率 极 高 , 极 容 
机 自动 化 和 高 速 冲 


多 
证 








易 
压 


生产 效率 较 高 , 很 
难 实现 自动 化 冲压 








生产 通用 
性 及 加 工 制 
造 难 易 程度 

















通用 较 好 、 适 合 于 任 











通用 性 差 , 仅 适 于 中 























SS 


意 形 状 、 尺 寸 冲压 模具 


小 型 零件 中 大 批 生 产 。 





制造 容易 、 周 期 短 


加 工 制造 难度 大 

















通 
大 中 批 生产 制 件 模具 
结构 复杂 , 制造 装配 
难度 大 




















安全 性 与 
制造 成 本 





安全 性 差 , 且 成 本 价 
格 低 





安全 性 较 好 , 价格 成 
本 偏 高 





成 本 较 高 








根据 制 件 
精度 要 求 选 


根据 制 件 精度 ,选用 是 否 采 





























导向 装置 ,其 方法 参见 下 表 


无 导向 , 导 柱 模 , 导 板 模 选 择 





无 导向 模 


导 柱 模 


导 板 模 








适用 于 单 工序 冲 裁 及 
弯曲 拉 深 模 


适用 于 精度 较 高 的 各 























适用 于 连续 模 及 单 











类 冲 裁 模 大 批 生 j 





[ 序 模 冲 裁 





择 是 否 带 有 
导向 装置 的 
冲模 结构 














适 于 各 种 外 形 及 
的 冲压 成 形 


尺寸 





只 能 冲 裁 尺寸 < 
300mm,t <6mm 冲压 





只 能 


的 制品 


CC 


冲 裁 尺 寸 较 小 





对 坯料 精 
度 要 求 











对 坯料 
特殊 要 求 , 边 


尺寸 及 形状 无 
9 余 料 也 

















对 坯料 无 任何 要 求 ， 
可 冲 裁 边 角 余 料 , 但 导 




















可 以 冲 裁 








柱 连 续 模 尺寸 要 求 严 














要 求 材料 平整 ， 
十 宽度 一 致 
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( 续 ) 
序号 | 选择 依据 选择 方法 
项 目 无 导向 模 导 柱 模 导 板 模 
下 条 尽 芭 
导向 精度 | ， i al IT6 ~ IT7 IT6 ~ IT7 
精度 
根据 制 件 | 操作 方便 | 定位 可 见 ,变化 灵活 、 操作 时 受 导 柱 影响 ,| 定位 不 可 见 , 操作 
精度 要 求 选 | 安全 性 。 “| 操作 方便 定位 可 见 不 方便 ,但 安全 
3 | 择 是 否 带 有 
导向 装置 的 | ， 雪 时 口 调 | 安装 与 调整 困难 , 制 | 安装 调整 方便 , 制 件 | 安装 调整 方便 制 件 
冲模 结构 “| ， ”| 件 质量 不 稳定 ,模具 寿 | 质量 稳 定 ,模具 寿命 较 | 质量 高 ,模具 寿命 较 
加 命 短 长 长 
所 造成 本 | 结构 简单 便于 制作 | 结构 复杂 ,制造 难度 | “结构 较 复 杂 , 制造 
维修 ,成 本 低 大 ,成 本 高 较 难 ,成 本 较 高 
根据 表 2-150 表 中 选择 模具 结构 方法 可 见 ， 设计 冲 模 ， 选 择 冲 模 结构 类 型 的 基本 原 


则 是 : 对 于 精度 要 求 不 高 、 小 批量 及 试 


“下 

















判 性 生产 或 制 件 外 形 较 大 、 较 厚 的 制品 零件 ， 应 


选用 不 用 导向 的 简易 单 工序 冲模 ;对 于 精度 要 求 较 高 ， 生 产 批量 较 大 的 制品 零件 ， 应 采 


用 有 时 向 装置 的 复合 模 结 构 ; 而 对 于 精度 要 求 一 般 ，| 





连续 模 或 自动 冲模 结构 。 
(二 ) 冲模 压力 中 心 的 确定 


冲模 的 压力 中 心 就 是 冲压 力 合力 的 作用 点 。 


机 滑 块 中 心 相 重合 ， 





否则 滑 块 就 会 受到 



































力 机 滑 块 与 导轨 及 模具 发 生 不 正常 磨损 ， 降 低压 力 机 及 模具 








旦 生产 批量 又 大 的 制品 零件 应 选用 


冲压 时 ， 模 具 的 压力 中 心 一 定 要 与 压力 
局 心 载荷 ， 使 模具 牌 和 斜 ， 间 际 不 均 ， 从 而 导致 压 
的 使 用 寿命 。 所 以 在 设计 模 





具 时 ， 必 须 首先 计算 出 模具 的 压力 中 心 ， 并 使 其 通过 模 柄 的 轴线 ， 从 而 保证 模具 压力 中 
心 与 压力 机 滑 块 中 心 相 重合 。 
各 类 形状 冲压 件 压力 中 心计 算 方 法 见 表 2-151 。 





















































表 2-151 冲 件 压力 中 心 确定 方法 
序 | 制品 加 压力 中 心 确定 方法 
站 图 示 
号 | 形式 计算 公式 计算 步 又 
对 称 形 
1 | 状 的 单 6 冲模 压力 中 心 就 是 冲 裁 件 本 身 的 几何 中 心 位 置 0 
个 冲 裁 件 
对 称 形状 
2 | 的 单 孔 冲模 压力 中 心 ,就 是 孔 的 中 心 位 置 0 
冲压 件 
a) b) 
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( 续 ) 
序 | 制品 _ 压力 中 心 确定 方法 
= pa 图 示 
号 | 形式 计算 公式 计算 步骤 
工件 形状 
相同 且 位 
3 | 置 分 布 对 冲模 压力 中 心 与 制品 对 称 中 心 相 重合 
称 的 冲 
裁 件 
(zyi ) 为 已 知 图 形 的 
神 裁 合力 中 心 坐标 , 户 为 
相应 图 形 的 刃 口 周边 长 ， 
复杂 形状 其 余 类 推 
4 | 非 对 称 (93) 为 压力 中 心 坐标 | 1. 按 比 例 画 出 制品 的 
冲压 件 es ， | 输电 外 形 
二 < _ 
x a ri 2. 在 任意 处 作 坐 标 轴 
Zi 二 12y2 7 和 A 
7 3. 将 制品 轮廓 线 分 为 
若干 基本 线段 六 ,L,,…， 
J 
4. 计算 各 基本 线段 的 
视 冲 裁 力 为 均匀 载荷 | 中心 位 置 到 y 轴 的 距离 
(xy ) 为 刃 口 段 万 的 合 | 2 za xz， 和 到 x 轴 的 
力 中 心 坐 标 , 其 余 类 推 | 距离 ,72 mn 
多 孔 冲 we 中 心 坐标 计 下 0 
裁 件 界 公 起 为 : 压 
本 _ 忆 3 + Ly%, 十 了 
Li 十 72 +*L, 
Ziyi Ye 
Li+L, +*L, 

















(三 ) 冲模 结构 尺寸 计算 

1. 冲模 外 形 平面 尺寸 确定 

冲模 外 形 的 平面 尺寸 主要 根据 凹 模 外 形 尺 寸 (4 xB) 而 定 ， 如 图 2-29 冲 裁 模 止 模 
尺寸 4xB。 其 确定 的 方法 ,可 参照 本 书 前 述 的 表 2-122 冲模 四 模 外 形 尺 寸 确 定 方 法 确 
定 。 待 凹 模 4 xB 尺寸 确定 后 ， 即 可 选择 模 架 有 效 工 作 尺 寸 LxB ( 表 2-116)， 从 而 可 
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确定 外 形 长 、 宽 尺寸 的 大 小 。 
2. 冲模 外 形 高 度 尺寸 计算 
冲模 外 形 的 高 度 尺 寸 互 ， 又 称 闭合 高 
点 ) 时 ， 上 模板 的 上 平面 至 下 模板 的 下 
度 ， 如 图 2-29 中 , 即 为 冲模 闭合 高 度 。 
H=h, +h, +h;+h, +hs—A 
式 中 hh 、h 一 一 上 、 下 模板 厚度 (mm); 
太一 一 凹 模 厚 度 (mm) ; 
凸 模 高 度 (mm ) ; 
几 一 一 垫 板 厚度 (mm ) ; 
4 一 一 凸 模 进 入 止 模 深 度 (mm) 。 
在 计算 弯曲 、 拉 深 、 成 形 模 的 模具 高 度 时 ， 还 
应 考虑 到 坯料 的 厚度 大 小 。 
在 进行 冲模 设计 时 ， 必 须要 设法 使 冲模 的 闭合 
高 度 与 选用 压力 机 的 闭合 高 度 相 适应 (图 2-30)， 
即 应 满足 下 列 关系 式 : 
(H,.. -5)=H=(H,,,+10) 


度 ， 即 是 指 冲 模 处 于 闭合 状态 ( 工作 行程 最 低 
平面 的 高 
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图 2-29 ”冲模 结构 尺寸 确定 














式 中 ,一 一 压力 机 最 大 闭合 高 度 (mm); 1 模 扣 2 上 模 3_ 钙 料 板 
万 ,一 一 压力 机 最 小 闭合 高 度 (mm) 。 4 一 限 位 柱 5 一 叫 模 ”6 一 顶 杆 





车 在 设计 时 ， 试 先 已 选用 压力 机 时 ， 应 使 所 设 。 7 一 顶板 8 一 热 板 9 一 凸 模 固 定 板 
计 的 冲模 闭合 高 度 设法 控制 在 应 符合 上 述 关 系 式 的 尺寸 范围 内 ， 否 则 模具 在 该 压力 机 上 
难以 使 用 。 

















图 2-30 ”冲模 闭合 高 度 与 压力 机 闭合 高 度 关系 


(四 ) 冲模 部 件 机 构 选择 
在 设计 种 模 时 ， 模 具 类 型 确定 之 后 ， 应 根据 制 件 质量 要 求 ， 选 择 部 件 机 构 形式 ， 以 
便 按 表 2-3 所 示 的 设计 程序 及 步骤 绘制 总 图 及 零件 图 。 其 选择 方法 参见 表 2-152 。 
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选择 项 











表 2-152 ”模具 部 件 机 构 选择 


图 示 


选择 说 明 





凹 模 安装 位 
置 选择 (正装 
或 倒 装 ) 


了 AN 





a) 正装 式 冲模 


1 一 凸凹 模 ”2 一 顶 料 板 3 一 落 料 目 模 


4 一 冲 孔 凸 模 5 一 顶板 





b) 倒 装 式 冲 模 


1 一 冲 孔 凸 模 ”2 一 落 料 目 模 ”3 一 印 料 板 
4 一 凸凹 模 ”5 一 顶 销 6 一 顶 料 板 








1. 四 模 装 在 下 模 的 为 正装 
式 冲模 而 凹 模 装 在 上 模 的 为 
倒 装 式 冲 模 ,图 a 为 正装 式 复 
合 模 ,图 b 为 倒 装 式 复合 模 

2. 图 a 所 示 的 正装 复合 模 
优点 在 于 所 冲 零 件 落 于 落 料 
凹 模 3 内 ,通过 项 料 板 2 和 弹 
顶 装置 将 其 顶 出 , 故 零件 制品 
较 平 整 ,尺寸 精度 较 高 ,而 缺 
点 是 其 内 孔 废 料 易 落 在 下 模 
或 条 料 上 ,不 易 清 除 , 给 冲压 
带 来 麻烦 , 故 一 般 很 少 采用 ， 
只 有 对 零件 平 直 度 要 求 较 高 ， 
材料 较 薄 的 零件 冲压 使 用 

3. 图 b 所 示 的 倒 装 式 复合 
模 结构 其 优点 是 所 产生 的 冲 
和 孔 废 料 由 凸 模 冲 出 后 ,在 点 四 
模 孔 直接 下 漏 而 落 料 零件 在 
冲压 时 被 凸凹 模 直 接 顶 入 加 
模 孔 , 待 冲压 结束 后 ,由 全 料 
板 顶 出 , 故 除 废 及 排 件 比较 方 
便 ,但 由 于 印 料 板 及 项 料 杆 6 
不 起 压 平 作用 , 故 冲 出 的 零件 
平 直 度 较 差 。 故 适用 于 平 直 
度 要 求 不 高 的 零件 复合 冲压 

4. 对 于 单 工序 模 及 连续 模 
一 般 都 选用 正装 式 冲模 结构 ， 
叫 模 装 在 下 模 时 ,工件 在 成 形 
后 可 直接 从 四 模 孔 漏 下 ,操作 
方便 ,结构 简单 ,假如 工件 要 
求 平 直 度 较 高 , 可 以 安装 弹 顶 































































































































































































































































































印 料 装置 选 
择 ( 刚 性 或 
弹性 ) 








a) 固定 刚性 印 料 板 


1 一 凸 模 ”2 一 印 料 板 “3 一 模 座 ”4 一 凹 模 








印 料 装置 是 用 来 卸 除 卡 在 
凸 模 上 的 废料 , 其 结构 分 固定 
式 刚性 印 料 及 弹性 卸 料 装置 
两 种 。 在 设计 冲模 时 应 根据 
要 求 选用 不 同形 式 的 件 料 装 
置 

1. 国定 式 刚性 务 料 板 ( 图 
a) ,一 般 安 装 于 下 模 , 它 结 构 
简单 , 卸 料 力 大 , 御 料 可 靠 , 操 
作 安 全 ,多 用 于 单 工 序 模 和 连 
续 模 或 冲 裁 较 厚 的 材料 。 其 
缺点 是 冲 裁 的 工件 精度 及 习 
直 度 较 低 

固定 印 料 板 孔 车 与 凸 模 制 
成 (H7/h6) 间 隙 配合 形式 ,还 
兼 做 导 板 导向 使 用 
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( 续 ) 
选择 项 图 示 选择 说 明 
2. 弹性 印 料 装置 , 除 印 料 外 
还 兼作 压 料 作用 。 故 冲 出 的 
工件 寄 曲 程度 小 , 比较 平 直 
装置 选 3 ， ， 
| | 十 精度 高 。 弹 性 印 料 装置 ， 
弹性 ) 7 Ne 可 装 在 上 模 上 ,也 可 装 在 下 模 
PG A 上 ,主要 用 于 复合 模 ,弯曲 , 拉 
中 深 模 中 , 其 结构 比较 复杂 ,如 
| 图 b 所 示 
b) 弹性 印 料 板 
1 一 凸 四 模 ”2 一 印 料 板 3 一 橡胶 4 一 人 印 料 螺钉 
| 
J 
[| 
Pz dad 
PT 
[一 一 
者 抱 
3 | 亲 川 AN 从 四 模 孔 内 推出 工件 的 装 
4 y 2 置 有 两 种 形式 : 
Ze 1 刚性 推 件 器 , 如 图 a 所 
a) 刚性 推 件 器 示 , 系 刚性 推 件 ,动作 比较 可 
推 件 装置 选 人 en. 证 
1 一 打 料 杆 2 一 推 板 3 一 项 杆 4 一 退 活 器 
择 ( 刚 性 或 RE De 2 弹性 推 件 器 ,如 图 b 所 
和 示 , 一 般 装 于 下 模 , 靠 弹性 反 
- 向 顶 出 工件 ,对 工件 兼 有 压 平 
不 三 作用 
弥 目 和 3. 推 件 装置 的 正确 选用 要 
| dH ， 和 工作 部 分 结合 起 来 考虑 
| 
b) 弹性 顶 件 装置 
1 一 推 板 “2 一 弹性 缓冲 螺钉 ”3 一 思 模 
4 一 凸 模 
1. 单 工序 冲模 , 简单 弯曲 、 
i 拉 深 成形 模 , 一 般 丰 采用 导向 
”0 2 精度 要 求 较 高 ,批量 较 天 
的 制品 用 复合 模 和 连续 模 , 采 
导向 装置 
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(五 ) 凸 、 四 模 强度 核算 


在 设计 冲模 时 ， 


需 进 行 强 度 核算 。 但 在 某 些 


一 般 任 





E 经 验 或 按 公 式 计算 的 模具 零件 结构 


一 些 采 月 


载荷 较 大 ， 


日 溺 重 多 











尺寸 ， 其 强度 足够 ， 可 无 
网 材 制 成 或 形状 复杂 ， 加 工 难度 大 


的 号、 四 模 ， 为 慎重 起 见 ， 应 在 设计 时 进行 强度 核算 ， 以 免 强度 过 低 ， 造 成 使 用 过 早 损 
坏 ， 而 产生 不 必要 的 浪费 。 


1. 廿 模 强度 核算 


对 于 冲 厚 料 及 细 长 件 的 凸 模 ， 为 防止 凸 模 被 压 碎 和 纵向 失 稳 而 折断 弯曲 ， 通 常 要 核 


算 最 小 断面 的 压 应 力 和 纵向 保持 稳定 (不 产生 














弯曲 ) 的 最 大 长 度 。 











其 核算 方法 参 见 表 
















































































2-153。 
表 2-153 ” 凸 模 核算 计算 公式 
_ 凸 模 最 大 允许 长 度 
核算 项 目 图 示 
圆 形 凸 模 异形 凸 模 
凸 模 直 径 5 
或 宽度 大 于 三 Wi 
压 | 冲 件 料 厚 E 
应 
力 | 凸 模 直径 
或 宽度 小 于 一 ec=4( 二 sr = 和 <[o] 
冲 件 料 厚 
无 导向 凸 1 Ed 1 _ EJ 
模 ra ma 16 1T ma 人 F 
弯 
玫 
应 
力 业 \| | 
及 | 有 印 料 板 ，_m 古 i 
强 | 导向 吓 模 ou A/ 万 F 
度 
校 
核 
带 导向 保 
3 
护 套 冲 小 孔 Rm a 
a A i 示 
凸 模 
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( 续 ) 
| 凸 模 最 大 人 允许 长 度 
核算 项 目 图 示 
圆 形 凸 模 异形 凸 模 
带 凸 肩 的 ， Ed Ejo 
强 | 凸 模 es 17 Mis F 
度 
校 
核 
注 : ol 一 一 凸 模 刃 口 接触 应 力 (MPa) 
0 一 一 凸 模 平均 压 应 力 (MPa) 
[ez] 一 一 凸 模 材 料 许 用 压 应 力 ， 对 于 常用 合金 模具 钢 ， 可 取 1800 ~2200MPa 
:一 一 冲 件 材料 厚度 (mm) 
d 一 一 凸 模 或 冲 孔 直径 (mm) 
7 一 一 冲 件 材 料 抗 剪 强度 ( MPa) 
1 凸 模 最 大 允许 长 度 (mm) 
一 一 出 模 材 料 弹 性 模 量 (MPa) ， 对 于 钢材 可 取 EE=210000MPa 
C 一 一 系数 ， 见 表 2-154 
由 一 一 凸 模 大 端 直 径 (mm) 
1 一 一 冲 件 轮廓 周 长 (mm) 
Sl 一 一 接触 面积 (mm? ) ， 取 刃 口 四 周 接触 宽度 为 i/2 的 面积 
5 一 一 冲 件 平面 面积 (mm? ) 
一 一 冲 裁 力 (NN) 
,一 一 凸 模 断 面 最 小 惯性 矩 (mm ) 
万 一 一 凸 模 大 端 断 面 最 小 惯性 和 矩 (mm ) 
7 一 一 系数 ， 见 表 2-155 
表 2-154 系数 C 数值 
ee do/d 
1.1 1.2 1.3 1.5 1.8 2 2.5 3 
0.1 0.176 1.157 0. 142 0.117 0. 0897 0.0775 0.0561 0. 0424 
0.2 0. 184 0. 167 0.152 0. 128 0. 0995 0.0863 0. 0629 0.0477 
0.3 0.187 0. 176 0. 164 0.14 0.112 0.0974 0.0715 0.0544 
0.4 0. 193 0. 186 0.177 0.157 0. 127 0.112 0.0827 0.0632 
0.5 0. 197 0. 196 0.191 0.175 0. 148 0.131 0. 0983 0. 0755 
0.6 0.201 0. 204 0.204 0. 196 0.175 0.157 0.121 0.0937 
0.7 0. 204 0.210 0.215 0.248 0.210 0.195 0. 156 0. 123 
0.8 0.205 0.214 0.221 0.233 0.239 0.242 0.216 0. 179 
0.9 0.206 0.215 0.224 0.239 0.261 0.273 0.296 0.297 
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表 2-155 系数 nn 的 数值 
Cy = 
Wo/ nax 
0.5 1 2 与 10 20 50 100 
0 | 1,.327 1. 169 0.972 .700 0.251 0.379 0.244 0.173 
2 下 1.233 1.045 .769 0.579 0.423 0.274 0.195 
0.3 1.419 1.301 1.130 .854 0.651 0.480 0.312 0.222 
0.4 1.463 1.371 1.224 .958 0.741 0.554 0.362 0.259 
0.5 1.502 1.438 1.325 .085 0. 864 0.653 0.431 0.310 
0.6 1:333 1.495 1.423 :和 237 1.026 0.796 0.534 0.385 
0.7 1.554 1.939 1.502 .396 1.237 1.009 0.699 0.509 
0.8 1.566 1. 562 1.550 ,316 1.451 1.315 1.000 0.748 
0.9 1.570 1.570 1.568 .564 1.357 1.541 1.480 1.321 
2. 凹 模 强 度 核 算 
在 进行 冲模 设计 时 ， 对 于 凹 模 强 度 ， 一 般 只 核算 其 受 弯曲 应 力 时 的 最 小 厚度 。 其 核 
算 方法 参见 表 2-156。 
表 2-156 四 模 强度 核算 公式 
核算 方法 图 示 核算 公式 
图 | ， 本 1.5F 2d 
形 | 让 在 内 径 os = (1 二 [es] 
di 的 衬 板 
丫 Hy 2 /LL5F ( = 和 于) 
上 min 一 [ov] 3do 


溢 
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( 续 ) 
核算 方法 图 示 核算 公式 
放 在 有 方 os = <[os] 
形 孔 的 衬 板 二 
H. - 
上 mm [os] 
矩 
形 
四 
模 
0 
3F a 
os = — i [os] 
放 在 ax 下 |1+ 筷 
6 形 孔 的 矩 
形 衬 板 上 
局 in 
注 : 1.K 一 冲 裁 力 (N) ; [ec 过 ] 一 凹 模 材 料 的 许 用 弯曲 应 力 (MPa) ; ,一 四 模 最 小 厚度 (mm) 。 
2. 其余 符号 见 简 图 所 示 。 


(六 ) 冲压 设备 的 选用 

在 冷 冲压 生产 中 ， 材料、 模具 、 设 备 (压力 机 ) 是 冲压 的 三 要 素 ， 而 压力 机 是 安 
装 冲 模 的 主要 成 形 设备 。 每 副 冲 模 只 能 安装 在 与 其 相 适 应 的 压力 机 上 才能 对 板 料 进行 施 
压 ， 冲 制 出 合格 的 制品 零件 。 因 此 在 设计 冲模 时 ， 必 须要 选用 合适 的 压力 机 。 

1. 压力 机 的 种 类 及 用 途 
生产 中 常见 的 压力 机 类 型 及 用 途 见 表 2-157。 

表 2-157 压力 机 的 类 型 及 用 途 

压力 机 类 型 特 ”点 
































E 要 用 途 
































民力 机 按 连 杆 数目 可 分 为 单 点 式 和 双 点 式 压力 | 

并 EE 、 沙 料 、 芭 边 浅 立 深 和 成 小 健 网 
人 机 两 各 类 型。 其 机 身 多 为 理 ,工作 台 三 面 阴 开 ,| 
便于 操作 。 是 通用 性 冲压 设备 
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( 续 ) 

压力 机 类 型 特 点 主要 用 途 

机 身 两 侧 为 封闭 状态 ,只 有 前 后 两 面 敞开 。 分 
曲柄 闭 式 压力 | 单 点 、 双 点 和 四 点 式 及 上 传动 和 下 传动 式 压 力 机 ， “主要 用 于 冲 孔 落 料 切 边 ,弯曲 拉 深 及 

机 是 通用 性 冲压 设备 。 其 机 身 由 横梁 .左右 立柱 和 | 成形 等 工序 
底座 组 成 ,用 螺栓 拉 紧 ,刚性 好 , 受 力 均匀 

压力 机 有 两 个 上 滑 块 : 即 拉 深 用 的 内 滑 块 和 压 

闭 式 拉 深 压力 | 边 用 的 外 滑 块 。 内 滑 块 由 曲柄 连 杆 机 构 驱 动 ,外 ， 主要 适用 于 大 型 覆盖 件 拉 深 模 及 切 边 





机 ( 双 动 .三 动 ) 























滑 块 由 曲 顶 凸轮 机 构 和 带 侧 滑 块 的 曲柄 杠杆 机 构 
驱动 。 分 双 动 三 动 及 双 点 、 四 点 等 形式 









































模 、 翻 边 模 ,为 专用 拉 深 压力 机 

















主要 适用 于 多 工 位 自动 冲模 , 即 在 一 














结构 与 闭 式 双 点 压力 相似 ,但 装 有 自动 进 料 机 


多 工 位 自动 压力 机 上 ,能 按 一 定 顺序 
































































































































































































































多 工 位 自动 压 
| 二 构 和 工 位 间 的 传送 装置 ,能 按 一 定 顺 序 自动 完成 | 完成 落 料 . 冲 孔 . 杰 明 . 拉 深 .成 形 等 多 工 
所 需要 的 工序 序 的 自动 冲压 ,每 一 个 行程 可 完成 一 个 
成 品 制 件 ,效率 较 高 
冲模 回转 头 压力 机 是 一 种 数控 单机 自动 冲压 设 和 
冲模 回转 头 压 | 备 。 其 在 回转 头 上 可 装 有 多 个 冲模 ,可 在 坯料 上 os 
力 机 冲 出 不 同形 状 和 尺寸 的 孔 ,具有 模具 制造 简单 , 操 二 ™ 
作 灵 活 , 吨 位 小 等 优点 
高 速 压力 机 是 一 种 高 效率 ,高 速度 的 自动 化 冲 
高 速 压 [可 偿 ， 主要 活用 于 落 料 等 高 一; 压 工 序 
速 压力 机 压 设备 ,分 上 .下 传动 两 种 结构 类 型 主要 适用 于 冲 孔 落 料 等 高 速 冲压 工序 
精密 压力 机 是 一 种 精密 冲模 的 专用 冲压 设备 。 
它 除 具有 主 滑 块 外 还 设 有 压 边 及 反 压 装置 ,其 压 
精密 冲 裁 压 力 | 力 可 分 别 调整 ,机 身 精 度 较 高 ,刚性 好 , 一般 采用 | 主要 适 于 冲 裁 _ 灾 曲 . 冲 裁 _ 拼 压 , 冲 
机 四 柱 框架 结构 ,调节 精度 可 达 上 0.0lmm。 有 上 传 | 裁 _ 拉 深 等 精 冲模 的 精密 冲压 
动 ,下 传动 及 机 械 传动 和 液压 传动 . 立 式 . 甲 式 等 
结构 
摩擦 压力 机 与 曙 栖 压力 机 一 样 ,具有 增 力 机 构 
主 交 平 . 压 印 切 边 , 切 断 , 弯 
摩擦 压力 机 。 | 和 飞轮 ,用 螺纹 传动 以 增 力 及 变动 方式 , 它 没有 固 | ， 主 要 用 于 核 下 \ 压 印加 地, 切断, 全 自 





定 上 、 下 死 点 ,但 结构 简单 





冲压 液压 机 主要 以 液体 (水 、 油 ) 的 静 压力 传递 











冲压 液压 机 
































原理 进行 工作 ,使 其 上 、 下 往复 运动 。 其 工作 压力 
大 小 与 机 床 行程 有 关 , 其 工作 特点 是 动作 平稳 























适用 于 冷 挤 压 、 
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2. 压力 机 的 主要 技术 参数 
压力 机 的 主要 技术 参数 见 表 2-158。 
表 2-158 ”压力 机 主要 技术 参数 

















主要 技术 参数 


说 明 





公称 压力 PN 





从 





压力 机 的 公称 压力 是 指 滑 块 离 下 死 点 某 一 特定 上 距 离 ( 即 : 公 称 压 力行 程 ,一 般 在 
10mm 左右 ) 时 ,请 块 上 的 允许 的 最 大 工作 压力 






































N 称 压力 是 压力 机 的 主要 参数 。 目 前 生产 的 压力 机 主要 有 40kN .63kN .100kN、 














160kN .250kN 400kN .630kN .800kN .1000kN 1250kN .1600kN 





滑 块 行程 $ 


滑 块 行程 $ 是 指 滑 块 从 上 死 点 到 下 死 点 所 经 过 的 距离 。 它 的 大 小 随 工艺 用 途 


不 同和 公称 压力 不 同 而 不 同 。 滑 块 行程 的 大 小 决定 所 用 压力 机 的 封闭 高 度 和 


启 高 度 





























滑 块 每 分 钟 
冲压 次 数 nn 























效率 的 高 低 , 一 般 用 nn 表示 


压力 机 在 工作 时 , 滑 块 由 上 死 点 经 下 死 点 又 回 到 上 死 点 ,往复 一 次 称 为 一 个 行 
程 , 即 完成 一 次 冲压 


滑 块 每 分 钟 冲压 次 数 是 指 空 载 时 ,每 分 钟 滑 块 的 往 反 次 数 。 它 决定 压力 机 生产 

















闭合 高 度 万 














滑 块 处 于 下 死 点 时 ,其 滑 块 底 平 面 到 工作 台 上 平面 的 距离 称 为 压力 机 的 闭合 高 


度 , 一 般 用 五 表示 
压力 机 处 于 闭合 状态 ,将 连 杆 调节 到 

















最 短 时 ,( 即 滑 块 调节 到 上 极限 位 置 ) ,这 时 





闭合 高 度 为 最 大 闭合 高 度 , 即 瓦 。.。 反 之 ,将 连 杆 调节 到 所 人 允许 的 最 长 工作 状态 ， 


这 时 的 闭合 高 度 为 最 小 闭合 高 


力 机 的 最 大 闭合 高 度 


度 , 即 及 ,,,。 在 应 用 时 ,模具 的 闭合 高 度 应 小 于 压 











最 大 装 模 高 度 有 H 


最 





当 封 财 装置 调节 到 最 小 极限 位 置 时 ,为 


节 量 


人 万 





大 装 模 高 度 用 是 指 滑 块 在 下 死 点 位 置 时 , 滑 块 底 平面 到 垫 板 上 平面 的 距离 。 











最 小 装 模 高 度 及 ,其 所 能 调节 的 距离 为 调 





工作 台 垫 板 面积 
(LxB) 








只 














作 人 台面 尺寸 工 x 好 ,决定 模具 下 模 周 


尺寸 大 小 范围 
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( 续 ) 
序号 | 主要 技术 参数 说 明 
沁 上 = 只 
7 We 滑 块 底面 积 a x6 决定 上 模 座 安装 范围 ,中 心 孔径 与 深度 尺寸 决定 模 柄 尺寸 
axob 
。 | “工作 台 筷 尺寸 “| 工作 台 孔 尺寸 xB 决定 模具 下 模 漏 落 制品 零件 及 废料 允许 尺寸 及 安装 弹 顶 
(xBi) “| 机 构 尺 十 





立柱 间距 4 和 









































9 wt 4.C 决定 模具 及 条 料 最 大 宽度 尺寸 
只 口 深度 C 
10 | 。 电动 机 功率 | 指 压 力 机 主 电 动机 的 功率 大 小 
痰 柄 孔 尺 二 
1 ee 确定 模 柄 安装 直径 尺寸 
x 


3. 压力 机 技术 规格 

(1) 开 式 曲柄 压力 机 

开 式 曲柄 压力 机 是 冲压 生产 的 通用 压力 设备 。 可 用 于 落 料 、 冲 孔 、 切 边 、 浅 拉 深 等 
工序 。 特 点 是 C 型 机 身 、 工 作 台 三 面 敞 开 ， 便 于 操作 。 各 种 规格 开 式 曲柄 压力 机 技术 
参数 参见 表 2-159 。 









































表 2-159 开 式 曲柄 压力 机 技术 参数 


























1 柄 2 一 带 轮 3 一 传动 轴 4 一 连 杆 5 一 机 身 6 一 工作 台 7 一 底座 8 一 离合 器 
9 一 飞轮 ”10 一 大 齿轮 11 一 滑 块 12 一 热 板 13 一 脚 踏 板 











型 号 J23 J23 J23 J23 J23 J23 J23 J23 J23 J23 




















技术 参数 6.3 10 16 25 35 40 63 80 100A 125 
公称 压力 /kN 63 100 160 | 250 | 350 | 400 | 630 | 800 1000 | 1250 





滑 块 行程 /mm 35 45 55 65 80 80 100 130 |16~140| 145 
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( 续 ) 
型 号 |J3 |J3 |J3 | J3 |J3 | JJ3 | | 3 J23 J23 
技术 参数 6.3 10 16 25 35 40 63 80 100A 125 
滑 块 行程 次 数 /min -! 170 145 120 55 50 55 40 45 45 38 
最 大 闭合 高 度 /mm 150 180 | 220 | 270 | 280 | 330 | 400 | 380 400 480 
闭合 高 度 调节 量 /mm 35 35 45 55 60 65 80 90 100 110 
滑 块 中 心 线 至 机 身 距离 /mm| 110 130 160 | 200 | 205 | 250 | 310 | 290 320 380 
立柱 距离 /mm 150 180 | 220 | 270 | 300 | 340 | 420 | 380 420 530 
工作 台 尺 寸 前 后 200 | 240 | 300 | 370 | 380 | 460 | 570 | 540 600 710 
/mm 左右 310 | 370 | 450 | 500 | 610 | 700 | 860 | 800 900 1080 
前 后 110 | 130 | 160 | 200 | 200 | 250 | 310 | 230 250 340 
工作 台 孔 二 
局 十 am 左右 160 | 200 | 240 | 290 | 290 | 360 | 450 | 360 420 500 
径 140 | 170 | 210 | 260 | 260 | 320 | 400 | 280 320 450 
垫 板 尺 寸 厚度 30 35 40 50 60 65 80 100 110 100 
/mm 径 150 一 一 | 200 一 250 
模板 尺寸 径 30 30 40 40 50 50 50 60 60 60 
/mm 深度 55 55 60 60 70 70 70 80 80 80 
滑 块 底面 前 后 190 | 260 | 360 | 350 350 二 
尺寸 /mm 左右 210 | 300 | 400 | 370 540 一 
机 身 最 大 可 倾角 /(°) 45 35 35 30 20 30 20 30 30 25 















































(2) 闭 式 压力 机 

闭 式 压力 机 同 开 式 压力 机 一 样 ， 也 是 冲压 生产 的 通用 设备 。 主 要 用 于 冲 孔 、 落 料 、 
弯曲 拉 深 、 成 形 等 工序 。 它 分 双 点 、 单 点 式 以 及 上 传动 和 下 传动 式 等 多 种 结构 ， 可 适 于 
不 同 冲压 工序 之 用 。 其 机 身 封 闭 ， 只 有 前 后 敞开 ， 故 安全 ， 可 靠 。 闭 式 单 点 单 动 压力 机 
技术 参数 参见 表 2-160。 







































































表 2-160 闭 式 单 点 单 动 压力 机 技术 参数 


1 一 飞轮 制动器 “2 一 液压 和 泵 “3 一 偏心 轮 
4 一 连 杆 5 一 滑 块 6 一 气垫 ”7 一 平衡 右 
8 一 油 筋 需 ”9 一 制动器 ”10 一 气 轮 及 

离合 器 ”11 一 轴承 座 
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( 续 ) 
压力 机 型 号 
技术 参数 JA31 一 160B ]31 一 250 ]31 一 315 JA31 一 630B 
公称 压力 /kN 1600 2500 3150 6300 
滑 块 行程 /mm 100 315 315 400 
滑 块 行程 次 数 /min -1 32 20 20 12 
最 大 闭合 高 度 /mm 375 490 490 900 
工作 台 尺 寸 前 后 790 950 1100 1700 
/mm 左右 710 1000 1100 1500 
导轨 间距 离 /mm 590 900 930 一 
滑 块 底面 尺寸 /mm 560 850 960 1400 
拉 伸 垫 行程 /mm 一 150 160 一 
闭合 高 度 调节 量 /mm 120 200 200 站 
闭 式 双 点 式 压 力 机 技术 参数 参见 表 2-161。 
表 2-161 闭 式 双 点 压力 机 技术 参数 
压力 机 型 号 
技术 参数 JD36 一 160 JG36 一 250 JD36 一 400A J36—630B 
公称 压力 /kN 1600 2500 4000 6300 
公称 压力 行程 /mm 10.8 13 13 26 
滑 块 行程 /mm 315 400 500 500 
滑 块 行程 次 数 /min -! 20 20 14 9 
最 大 闭合 高 度 /mm 800 760 1530 1000 
闭合 高 度 调节 量 /mm 250 250 500 340 
工作 台 尺 十 前 后 1250 1250 1400 1500 
/mm 左右 2000 2800 3800 3450 
工作 台 热 板 厚度 /mm 130 160 180 190 
滑 块 底面 前 后 1050 1250 1400 1270 
于 /mm 左右 1980 2800 三 3450 
气垫 压 紧 力 /kN 2 x100 3 x170 3 x160 3 x400 














(3) 双 动 压力 机 
双 动 压力 机 有 两 个 滑 块 ， 拉 深 用 内 滑 块 、 压 边 用 外 滑 块 ， 多 用 于 大 型 覆盖 件 拉 深 
用 。 其 参数 见 表 2-162。 
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表 2-162 ” 双 动 压力 机 技术 参数 

























































































dea 
< 1 
NN [AAA] 
1 一 内 滑 块 ”2 一 外 滑 块 ”3 一 凸 模 4 一 凹 模 5 一 印 料 器 6 一 压 边 轿 
型 卫 
技术 参数 J44—55 J44—80 JA45 一 100 JA45 一 200 
内 滑 块 公称 压力 /kN 550 800 1000 2000 
外 滑 块 公称 压力 /kN 550 800 630 1250 
滑 块 行程 次 数 /( 次 /min) 9 8 15 8 
最 大 毛坯 直径 /mm 780 900 一 一 
最 大 拉 深 直径 /mm 550 700 一 
最 大 拉 深 深度 /mm 280 400 
内 滑 块 行程 /mm 550 640 420 670 
导轨 间距 离 /mm 800 1120 780 一 
工作 台 尺 十 前 后 720 1100 900 1400 
mm 左右 660 1000 950 1540 
外 滑 块 底面 距 底 座 距 离 /mm 480 900 一 = 








4. 压力 机 选用 方法 
压力 机 选用 方法 及 原则 参见 表 2-163 。 
表 2-163 ”压力 机 的 选用 方法 及 原则 





项 











了 I 

















选用 方法 及 选用 原由 














| 








冲压 设备 类 型 
的 选择 





和 wm 


. 多 孔 电子 仪器 板 件 放 








中 小 型 冲 裁 模 , 弯 














批量 小 ,材料 较 厚 的 大 型 冲 件 




















的 冲模 应 选 


1 模 、 拉 深 模 ,应 选用 单 柱 、 开 式 压力 机 
液压 机 





批量 大 的 自动 冲模 ,应 选用 高 速 压 力 机 及 多 工 位 压力 机 
位 的 双 柱 或 四 柱 压 力 机 





对 于 校 平 , 校 形 模 应 选用 大 吨 





























大 中 型 拉 深 模 应 选 

















P 裁 应 选 月 


闭 式 拉 延 压力 机 ( 双 动 .三 动 








日 冲模 回转 头 压 力 机 











压力 机 ) 
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( 续 ) 
项 目 选用 方法 及 选用 原则 

1. 压力 机 的 公称 压力 应 大 于 计算 的 模具 冲压 力 的 1.2 ~1.3 倍 

2. 压力 机 的 行程 应 满足 制品 高 度 尺寸 要 求 , 并 保证 冲压 后 制品 能 顺利 地 从 模具 中 取出 ， 
尤其 是 弯曲 、 拉 深 件 

3. 压力 机 的 装 模 高 度 ,应 满足 :Hl -5 三 Hy 三 H+10(mm) 

奈 内 台 于 寸 访 De 葛 具 A 池上 财 VT 漏 姜 了 了 寸 应 et a 
压力 机 规格 的 4 ON 尺寸 , 滑 块 底面 尺寸 应 满足 模具 的 正确 安装 尺寸 , 漏 料 孔 尺 寸 应 大 
选择 或 能 通过 制品 及 废品 尺寸 

5. 压力 机 的 行程 次 数 应 符合 生产 率 和 材料 变形 速度 的 要 求 

6. 压力 机 的 结构 应 根据 工作 类 别 及 零件 的 冲压 性 质 , 应 备 有 特殊 装置 和 夹具 ,如 缓冲 器 
顶 出 装置 ,送料 或 印 料 装置 等 

7. 压力 机 的 电动 机 功率 应 大 于 冲压 所 需 的 功率 

8. 压力 机 应 保证 使 用 的 方便 和 安全 

















(七 ) 冲模 结构 工艺 性 的 设计 保证 
冲模 结构 工艺 性 是 指 冲 模 设 计时 ， 在 保证 冲模 各 零件 及 部 件 的 一 定 使 用 性 能 前 提 
下 ， 应 具有 结构 、 形 状 、 表 面 质 量 、 精 度 尺寸 要 求 以 及 制造 材料 等 方便 能 以 最 少 的 加 工 


工序 ， 最 少 的 工时 费用 来 完成 冲模 加 工 ， 并 便于 安装 调整 和 维修 。 一 副 冲 模 结构 工艺 性 
































好 坏 ， 不 仅 关 系 到 冲模 的 制造 周期 长 短 、 制 造成 本 的 高 低 、 使 用 寿命 ， 其 至 还 关系 到 能 
否 在 现 有 生产 条 件 下 ， 能 顺利 地 把 模具 制作 出 来 。 因 此 ， 设 计 者 在 设计 冲模 时 ， 要 充分 
保证 冲模 的 结构 工艺 性 ， 以 设计 出 优质 、 高 效 的 冲模 ， 供 生产 使 用 。 其 具体 措施 是 : 
1. 注重 冲模 结构 形式 及 尺寸 选择 
在 进行 冲模 设计 时 ， 为 确保 冲模 结构 工艺 性 ， 在 选择 冲模 结构 形式 及 确定 结构 尺寸 
时 应 遵循 表 2-164 所 示 的 内 容 及 要 求 。 





保证 项 目 


表 2-164 
图 


不 





冲模 结构 尺寸 及 设计 要 求 


设计 要 求 














模具 结构 选择 





1. 选择 冲模 结构 应 力求 简单 加 工 容易 

2. 对 于 复杂 形状 零件 的 凸凹 模 应 尽量 采 
用 镰 拼 形式 ,以 便于 加 工 

3. 模具 工作 零件 尽量 不 设计 有 人 尖 
槽 ,断面 不 能 有 急剧 的 变化 ,各 孔 的 
布 要 均匀 ,以 免 在 热处理 时 碎 裂 变形 















































或 罕 
位 置 分 












































顶 出 吉 、 印 退 料 
板 与 止 模 配合 
间隙 选择 








顶 出 器 、 退 料 板 与 工作 零件 的 配合 关系 ， 
应 采用 间隙 配合 , 即 根据 料 厚 ,设计 出 不 同 
间 院 ,建议 采用 下 表 推 荐 数值 

项 出 器 、 印 料 板 与 工作 零件 间 隐 

料 厚 0.2~ |0.5 ~ 

ti/mm 0.5 1 

间 际 

Z/mm 











1~2 | >2 





0.05 10.15 | 0.2 10.3 
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( 续 ) 
保证 项 目 图 示 设计 要 求 
相模 刃 口 有 效 高 度 : 
凹 模 刃 口 有 效 | 
高 度 确定 1<3mm, 取 6 ~7mm 
本 t 宇 3mm, 取 7 ~ 10mm 
六 | .5¥ 
凹 模 镶 套 壁 厚 在 凸凹 模 上 采用 灸 入 小 凹 模 时 , 灸 套 处 
大 小 选择 壁 厚 应 大 于 1.5 料 厚 ,并 大 于 3mm 
镶 块 上 螺钉 孔 距 边 距 见 下 表 
螺 孔 边 距 
(单位 : mm) 
5 
螺 孔 | M6 | M8 | M10 | MI12 | M16 | C 
贸 块 上 螺钉 孔 忆 | A |110112.14|116| 20|5 
及 销 钉 孔 边 距 4 c Sa B |112 14|117|119 ,24|5 
大 小 确定 销 孔 边 距 见 下 表 
销 孔 边 距 
(单位 : mm) 
柱 销 孔 | $6 | $8 | 和 10 | bl2 | 16 | C 
D 9 111 1 12.15|116|15 
为 减少 冲 裁 力 减少 冲 裁 的 冲击 和 振动 ， 
凸 模 可 设计 成 阶梯 形 ,其 直径 小 的 设计 成 短 


采用 阶梯 凸 模 
以 减少 冲 裁 力 ， 
确保 模具 寿命 

























































































的 ， 


下 表 


导 正 销 凸 模 设 计 成 长 凸 


径 大 的 设计 成 长 








模 。 





的 。 在 连续 模 中 ,将 











其 高 度 差 万 见 





阶梯 凸 模 高 度 差 


( 


和 位 : mm) 

















0. 和 1 











* 244 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 























保证 项 目 图 示 设计 要 求 
选 定 的 冲模 结构 ,在 所 制 零 件 精 度 允 许 情 
设计 精度 选择 = 况 下 ,尽量 选用 合理 制造 精度 及 粗糙 度 等 
级 ,不 要 太 高 





2. 有 利于 模具 加 工 制造 、 安 装 调整 与 维护 


在 进行 冲模 设计 时 ， 为 保证 冲模 结构 工艺 性 ， 所 设计 的 冲模 应 有 利于 冲模 的 加 工 和 
造 、 安 装 调整 与 维修 。 采 用 的 具体 措施 及 设计 注意 事项 参见 表 2-165。 
表 2-165 冲模 设计 保证 制造 、 安 装 调整 维修 措施 
措施 方法 图 示 设计 要 求 





一 

















冲模 零件 的 紧 固 螺钉 最 好 由 上 向 下 拧紧 ， 
使 装配 方便 。 若 结构 上 需要 由 下 向 上 拧紧 ， 



























































要 合理 确定 加 

me | 则 应 考虑 到 能 够 伸 进 扳手 操作 ,螺钉 沉 孔 富 

. 座 的 深度 应 有 磨 修 余 量 ,避免 磨 修 刃 口 时 ， 
届 将 螺钉 头 磨 掉 








1. 对 于 生产 批量 大 ,磨损 快 的 凹 模 尽 量 采 
用 馈 拼 结构 ,以 利于 备件 ,便于 修理 更换 、 
如 图 a 所 示 
2. 很 小 的 凸 .四 模型 孔 ,由 于 制造 困难 ,可 














































































































结构 EE 一 
采用 艇 镶 结 构 设计 ,如 图 b 所 示 
3. 冲模 中 的 细 长 零件 有 局 部 的 凸 出 时 ,应 
采用 镶 骨 结 构 
采用 窜 座 定位 到 柱 形 刃 口 冲模 为 便于 维修 ,更 换 备件 ， 
机 构 可 以 采用 窝 座 定位 ,而 不 用 圆柱 销 定位 
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措施 方法 


设计 要 求 





对 于 大 的 锐 块 
及 顶 出 器 要 加 

















为 装 印 方便 ,采用 大 型 镶 块 时 , 凹 模 或 项 
出 器 上 应 加 外 起 重 孔 , 但 所 钻 螺 孔 位 置 不 应 














设 装 印 起 重 孔 影响 冲模 工作 
1. 经 常 要 装 印 的 零件 ,应 设计 单独 装 印 形 


设计 单独 装 钊 
或 小 退 料 板 ， 
以 便于 拆 印 





















Rs 









风电 










SS 





< 


式 


2. 大 型 冲 裁 模 上 如 有 小 孔 冲 裁 凸 模 时 ,最 
好 在 退 料 板 上 加 镶 小 退 料 板 , 以 便 凸 模 折 断 



























































IAA 时 拆 印 .更 换 ,如 图 所 示 
采用 限 位 器 限 除 压 弯 . 翻 边 .成 形 模 外 ,其 他 各 类 冲模 痢 
位 以 保证 刃 口 一 应 采用 限制 器 ,避免 合 模 过 深 碰 伤 刃 口 或 使 
不 受 压 弹簧 经 常 受 压 ,而 疲劳 破损 
U 形 弯 曲 模 U 形 弯 曲 模 的 止 模 应 设计 成 分 块 结构 ,而 
分 块 设计 不 采用 整体 四 模 , 以 便于 制造 及 调整 











多 杀 块 凸凹 模 
应 加 装 安装 板 
固定 











( 八 ) 冲模 设计 结构 安全 性 措施 


冲压 生产 是 一 危险 操作 工艺 ， 故 在 冲模 设计 时 ， 








操作 者 操作 。 其 设计 措施 及 要 求 参见 表 2-166。 





尺寸 较 大 ,形状 又 较 复杂 的 制 件 ,其 冲模 
刃 口 由 许多 镶 块 组 成 时 ,为 便于 装配 ,在 设 





计时 











,可 考虑 增加 安装 板 , 先 将 各 镶 块 装配 
到 安装 板 上 后 ,再 进 

















总装 ,以 方便 装配 








要 充分 考虑 冲模 的 安全 性 ， 





并 便于 
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措施 方法 


表 2-166 保证 冲压 安全 生产 和 便利 操作 措施 


图 示 


设计 要 求 








故 料 板 防护 板 


对 于 大 中 型 模具 ,在 活动 压 料 板 四 

















1 设置 防护 栏 周 应 设置 防护 板 ,防止 操作 时 手 或 异 
或 护 板 物 误 入 底面 ,造成 人 身 事故 或 压 坏 模 

具 
下 模板 与 退 料 冲模 闭合 时 ,下 模板 与 印 料 板 之 


2 | 板 之 间 要 留 有 


一 定 的 空间 











下 


i 


于 15mm, 以 





,应 留 有 适当 空隙 , 其 空 阶 应 不 小 





防 操作 者 手 误 入 压 伤 





落 料 冲模 项 出 
3 | 融 上 部 应 留 有 


一 定 的 空间 








落 料 冲模 
计时 应 大 


顶 出 器 上 部 位 空间 在 设 





F 两 个 料 厚 , 并 不 小 于 








5mm, 以 防 冲 裁 时 将 冲模 挤 坏 








料 厚 上 >2mm 以 上 的 冲 裁 模 ,要 设 




















要 设计 有 防 振 
4 人 有 防 振 压 料 装置 ， 以 防 操作 失误 , 影 
| 响 人 身 安全 
奈 料 防 振 板 
冲模 闭合 后 , 导 柱 最 高 点 应 低 于 上 
导 柱 装配 高 度 ee 
5 黄 板 下 平 最 小 值 为 10mm, 以 防 合 
控制 要 合理 模板 下 面 , 最 省 值 为 ,以 防 




















模 过 深 时 损坏 冲模 及 压力 机 





冷 冲模 设计 



















































































































































































( 续 ) 
措施 方法 设计 要 求 
上 .下 模板 的 周边 应 设计 出 导 角 ， 
以 防 操 作 时 伤 手 及 安装 时 损坏 压力 
机 台面 。 其 倒 角 规格 大 小 见 下 表 
模板 四 周 倒 角 大 小 
上 .下 模板 四 和 位: mm) 
周边 要 设 有 
导 模板 形式 | 模板 周 长 | 倒 角 规 格 
小 型 冲模 <1250 2 x45° 
中 型 冲模 | 1250 ~2500 | 3 x45° 
大 型 冲模 >2500 5 x45° 
斜面 上 的 斜 棉 滑 块 , 在 弹 得 项 回 原 
斜 棉 滑 块 应 设 位 后 ,为 防止 斜 棉 自 由 下 滑 损 坏 模 具 
计 有 防滑 销 及 伤 手 ,应 设计 有 防滑 机 构 , 如 图 所 
示 
大 .中 型 冲模 大 中 型 冲模 的 上 模板 在 不 用 模 柄 
上 模板 应 设 有 安装 时 ,应 设计 有 螺钉 孔 或 螺栓 模 ， 
螺栓 固定 孔 以 便于 安装 固定 ,禁止 采用 压板 固定 
压板 垫 铁 
下 模板 上 的 漏 煌 部 应 设计 成 
根部 应 为 圆 角 下 底板 本 ee ， 























其 圆 角 半 径 应 大 了 


六 Smm 














弯曲 、 拉 深 、 
铂 压 模 结构 
设计 要 合理 




















弯曲 时 车 凸 模 与 侧面 需 拍 死 时 ,其 
底部 应 同时 设计 成 铂 歼 





模 被 挤 裂 








构 , 以 防 冲 
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( 续 ) 
措施 方法 图 示 设计 要 求 
, 冲模 闭合 时 ,缓冲 螺钉 ( 退 料 螺钉 ) 
要 合理 控制 绥 
11 0 立 距 下 模板 下 平面 最 小 5mm, 以 避免 
| 因 刃 口 修 磨 后 合 模 过 深 而 被 顶 坏 
中 
二 采用 气垫 压 料 或 退 料 时 , 压 料 板 或 
与 \ 压 料 限 ya 4 
my ee 退 料 板 的 限 位 螺钉 窝 座 的 深度 应 比 
0 计算 尺寸 加 深 5 ~10mm, 以 防止 托 杆 
” 到 上 死 点 时 退 料 板 螺钉 受 力 折断 
导 柱 采用 加 长 固定 套 时 , 导 柱 的 压 
时 EE 采 力 Ew 
入 部 位 必须 伸 入 下 模 座 孔 中 0.6 - 
re 1.24(d 为 导 柱 直径 ) 深 , 以 保证 导 柱 
是 在 工作 时 ,位 置 不 发 生变 化 
CCAAAETLC 
NS 
SNSSNINE 
“LA 
4 
为 便于 安全 操作 及 取 件 送料 方便 
火 具 上 开设 9 
囊 模具 上 最 好 开 有 空位 槽 。 其 槽 的 位 
ge 置 对 于 压 弯 、 拉 深 、 成 形 模 最 好 开设 
We 在 压 料 板 上 
让 
b) 
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( 续 ) 
措施 方法 图 示 设计 要 求 
顶 料 销 
为 便于 取 件 ,大 大 中 型 零件 采用 弹簧 顶 料 时 ,在 取 
15 | 型 冲模 应 设 顶 J es 可 RS I 件 的 一 侧 应 设计 有 项 件 销 , 冲压 后 将 
件 销 1 中 件 顶 起 ,便于 取 件 
模具 质量 宇 25kg 时 ,应 设计 出 起 吊 
孔 或 螺 孔 ,以 便于 运输 安装 。 孔 的 大 
小 参见 下 表 
起 重 孔 规格 
(单位 :mm) 
ji 模具 较 重 时 应 加 孔径 | $16 | $21 | $26 | $31 
设 有 起 重 孔 深度 | 40 | 50 | 60 | 60 
起 重 螺 孔 规格 
(单位 :mm) 
螺 孔 直径 M12 M16 
螺 孔 深度 20 25 




















十 、 冲 模 快 速 设计 方法 


(一 ) 实现 冲模 快速 设计 的 途径 

在 某 些 冲压 工作 量 较 大 的 机 电 制 造 业 中 ， 冲 模 的 设计 与 制造 已 经 成 为 新 产品 试制 、 
老 产 品 更 新 换代 以 及 产品 批量 生产 的 关键 工艺 装备 。 为 了 使 新 产品 能 尽快 投产 及 加 快 产 
品 更 新 换代 速度 ， 提 高 产品 在 市 场 中 的 占有 率 及 竞争 力 ， 加 快 冲模 设计 及 制造 速度 已 成 
为 某 些 企业 的 当务之急 。 但 是 ， 若 按 常规 和 普通 方法 进行 冲模 设计 ， 设 计 者 需要 花费 大 
量 的 时 间 ， 即 要 绘制 出 冲模 的 总 装配 图 ， 又 要 绘制 出 零件 图 ， 其 设计 周期 较 长 。 即 使 一 
副 简 单 的 冲模 ， 也 要 花费 30 ~40h， 无 形 中 加 大 了 模具 的 制造 成 本 。 多 年 来 的 实践 经 验 
证 明 。 要 实现 冲模 的 快速 设计 除了 在 有 条 件 的 企业 中 实现 计算 机 的 CADACAM 辅助 设计 
与 制造 外 ， 在 一 般 普 通 的 企业 中 ， 唯 一 的 捷径 就 是 将 冲模 结构 及 冲模 零件 实现 标准 化 设 
计 。 即 将 神 模 的 结构 形式 、 冲 模 零 件 及 部 件 组 合 ， 统 一 编 绘 成 标准 资料 来 指导 模具 设 
计 。 设 计 者 在 设计 时 ， 只 需 花 费 不 太 多 的 时 间 和 精力 绘制 出 非 标 准 零 件 图 ， 如 凸 、 四 模 
工作 零件 图 ， 定 位 与 色 料 零件 图 或 标注 一 下 尺寸 即 可 、 而 对 于 与 冲压 件 尺 寸 和 外 形 无 关 
的 某 些 零 件 如 模板 、 导 向 零件 、 模 柄 、 螺 钉 、 销 钉 等 只 在 明细 表 内 注 明 标准 件 图 样 相 应 
的 编号 即 可 。 这 样 ， 即 简化 了 模具 的 设计 程序 ， 又 缩短 了 模具 设计 制造 周期 ， 从 而 可 实 
现 模具 快速 设计 的 目的 。 同 时 ， 企 业 在 实现 模具 标准 化 快速 设计 后 ， 不 但 可 以 提高 模具 
的 制造 质量 、 提 高 生产 效率 、 缩 短 模具 制造 和 降低 模具 成 本 ， 而 且 还 是 实现 国际 交流 和 
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协作 ， 采 用 CADZCAM 先进 技术 的 先决 条 件 。 实 践 表明 ,采用 冲模 标准 化 快速 设计 及 
制造 冲模 要 比 按 常规 生产 模具 缩短 模具 制造 周期 20% ~ 40% ， 成 本 降低 20% ~30% 左 
右 。 

(二 ) 冲模 快速 设计 标准 化 资料 的 编制 

目前 ， 我 国 模具 标准 化 工作 发 展 较 快 。 国 家 及 有 关 部 门 对 冲模 的 模 架 、 部 分 定位 零 
件 、 伸 料 零件 、 导 向 零件 、 支 持 及 夹 持 零件 已 制定 了 若干 项 国家 及 行业 标准 ， 如 《 冲 
模 滑 动 导 向 模 架 》 (GB/AT 2851 一 2008) 《定位 零件 》 (JB/T 7647. 1 ~4 一 2008 、7648. 5 
~ 6 一 2008 、7649. 1 ~ 10 一 2008) 《 印 料 零件 》 (JB/T 7650 一 2008) 《导向 零件 》(GBXT 
2861 一 2008) 等 标准 。 这 些 标准 ， 根 据 模 具 的 类 型 、 导 向 方式 、 送 料 方向 、 思 模 形状 的 
不 同 ， 规 定 了 若干 典型 组 合 形式 。 每 一 种 典型 组 合 形式 中 ， 又 规定 了 多 种 凹 模 周 界 尺 
寸 ， 以 及 相配 合 的 止 模 厚度 、 凸 模 高 度 、 模 架 类 型 及 逢 料 板 、 垫 板 等 具体 尺寸 。 这 样 在 
进行 模具 设计 时 ， 仅 设计 与 冲 件 有 关 部 分 ， 其 余 都 可 从 标准 中 选取 。 目 前 ， 这 些 标 准 正 
积极 推广 使 用 ， 这 为 模具 设计 与 制造 提供 了 依据 和 方便 ， 也 为 发 展 我 国 的 模具 制造 业 、 
做 出 了 积极 贡献 ! 

在 积极 推广 国家 标准 的 同时 ， 现 有 多 数 企 业 结 合 本 单位 的 制品 零件 种 类 以 及 制 模 设 
备 能 力 、 技 术 水 平 、 管 理 和 生产 组 织 等 特点 ， 在 国家 标准 中 摘 用 部 分 标准 ， 延 用 和 编 利 
了 本 企业 的 模具 标准 化 设计 资料 ， 以 达到 快速 设计 与 制造 的 目的 。 其 编制 方法 一 般 如 下 
所 述 : 

1) 根据 本 企业 经 常 使 用 的 冲模 结构 ， 选 用 通用 性 比较 强 的 作为 冲模 标准 结构 ， 如 
常用 的 复合 模 ， 连 续 模 结构 等 。 

2) 在 神 模 标准 结构 中 ， 选 出 标准 通用 零件 如 连续 模 中 的 四 模 、 件 料 板 、 导 料 板 、 
凸 模 固 定 板 、 垫 板 及 模 架 等 。 

3) 根据 本 企业 生产 产品 情况 ， 把 经 常 遇 到 的 冲压 件 尺寸 进行 分 类 ， 分 选 出 4 ~5 类 
不 同 尺 寸 规格， 然后 根据 工件 外 形 尺 寸 分 类 ， 依 据 国家 标准 ， 确 定 出 四 模 外 形 尺 寸 和 厚 
度 ， 再 摘出 经 常 使 用 的 规格 、 型 号 。 

4) 参照 国家 标准 绘 出 模具 标准 结构 图 ， 并 留 出 可 变 的 凸 模 与 四 模 位 置 。 

5) 在 装配 图 中 标 出 各 标准 零件 的 序号 ， 并 将 各 标准 零件 绘 出 零件 图 ， 再 根据 各 类 
型 分 别 列表 标 出 尺寸 。 

6) 各 标准 零件 标 出 必要 的 技术 要 求 ， 如 使 用 材料 、 热 处 理 要 求 及 表面 粗糙 度 等 。 

7) 将 标准 资料 编 绘 成 肌 ， 分 发 到 设计 、 生 产 、 工 艺 等 部 门 。 全 广 即 可 按 标 准 资料 
的 规定 的 标准 进行 设计 ， 准 备 加 工 坏 件 和 制定 生产 工艺 等 ， 用 来 指导 模具 生产 的 全 过 
程 。 

(三 ) 标准 模 架 的 选用 

在 GB/T 2851 一 2008、GB/T 2852 一 2008 国家 标准 中 ,规定 了 各 类 模 架 规格 标准 。 
这 类 模 架 有 的 规格 已 制造 出 成 品 做 为 商品 销售 。 设 计 者 可 按照 设计 尺寸 ， 根 据 需要 在 市 
场 中 购买 。 

(1) 滑动 导向 模 架 

滑动 导向 标准 模 架 规格 型 号 参见 表 2-167。 
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第 二 章 ” 冷 冲 模 设 计 .2S1 . 
表 2-167 滑动 导向 模 架 标准 (单位 : mm) 




















































































































































































































































































































a) b) 9 
L 63 63 80 100 
Bb 50 63 
Do 63 
万 最 大 |115 | 125 | 130 | 140 | 115 | 125 | 130 | 140 | 130 | 150 | 145 | 165 | 130 | 150 | 145 | 168 
最 小 100 | 110 | 110 | 120 | 100 | 110 | 110 | 120 | 110 | 130 | 120 | 140 | 110 | 130 | 120 | 140 
hi 20 25 20 25 25 30 25 30 
h, 25 30 25 30 30 40 30 40 
L 80 100 125 100 
Bb 80 四 
Do 80 100 
最 大 |130 |150 | 145 | 165 | 130 | 150 | 145 | 165 | 130 |150 | 145 | 165 | 130 | 150 | 145 | 165 
最 小 110 | 130 | 120 | 140 | 110 | 130 | 120 | 140 | 110 | 130 | 120 | 140 | 110 | 130 | 120 | 140 
hi 25 30 25 30 25 30 25 30 
h, 30 40 30 40 30 40 30 80 
L 125 160 200 125 
B 100 一 
二 125 
最 大 |150 | 165 | 170 | 190 | 170 | 190 | 195 | 225 | 170 | 190 | 195 | 225 | 150 | 165 | 170 | 190 
M 最 小 120 | 140 | 140 | 160 | 140 | 160 | 160 | 190 | 140 | 160 | 160 | 190 | 120 | 140 | 140 | 160 
hi 25 35 35 40 35 40 30 35 
h, 35 45 40 50 40 50 35 45 
L 160 200 250 160 
B 125 160 
D, < 160 
万 最 大 |170 | 190 | 205 | 225 | 170 | 190 | 205 | 225 | 200 | 220 | 235 | 255 | 200 | 220 | 235 | 255 
最 小 140 | 160 | 170 | 190 | 140 | 160 | 170 | 190 | 160 | 180 | 190 | 210 | 160 | 180 | 190 | 210 
hi 35 40 35 40 40 45 40 45 
h, 40 50 40 50 45 55 45 55 











































































































































































































.25S2 ， 模具 设计 与 加 工 速 查 手 册 
( 续 ) 
六 200 250 200 250 
B 160 200 
Do 至 200 一 
最 大 | 200 | 220 | 235 | 255 | 210 | 240 | 245 | 265 | 210 | 240 | 245 | 265 | 210 | 240 | 245 | 265 
最 小 | 160 | 180 | 190 | 210 | 170 | 200 | 200 | 220 | 170 | 200 | 200 | 220 | 170 | 200 | 200 | 220 
hi 40 45 45 50 45 50 45 50 
hy 45 55 50 60 50 60 50 60 
L 315 250 315 400 
B 200 250 
Do = 250 一 
最 大 | 230 | 260 | 215 | 285 | 230 | 260 | 255 | 285 | 250 | 280 | 290 | 320 | 250 | 280 | 290 | 320 
最 小 | 190 | 220 | 210 | 240 | 190 | 220 | 210 | 240 | 215 | 245 | 245 | 275 | 215 | 245 | 245 | 275 
hi 45 50 45 50 50 55 50 55 
hh 55 65 55 65 60 70 60 70 
(2) 滚动 导向 模 架 
滚动 导向 模 架 标准 规格 型 号 见 表 2-168 。 
表 2-168 ”滚动 导向 模 架 规格 (单位 : mm) 



































1 一 压板 2 一 螺钉 3 一 下 模板 4 一 弹簧 5 一 导 柱 6 一 保持 器 7 一 导 套 8 一 上 模板 

L 80 100 125 160 200 250 

B 63 80 100 125 160 200 

Si 80 100 100 120 100 120 
H 165 200 200 220 200 230 
a 15 15 ~20 

hi 35 35 40 45 50 

hy 40 45 45 35 60 
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(3) 四 导 柱 导向 模 架 
四 导 柱 导向 标准 模 架 规格 见 表 2-169 。 
表 2-169 四 导 柱 导向 标准 模 架 规格 
































(单位 : mm) 













































































L 200 315 400 500 
160 200 315 315 
Do 200 
最 大 | 200 | 220 | 235 | 235 | 230 | 200 | 255 | 285 | 290 | 315 | 320 | 350 | 290 | 315 | 320 | 350 
最 小 | 160 | 180 | 190 | 210 | 190 | 220 | 210 | 240 | 245 | 275 | 275 | 305 | 245 | 275 | 275 | 305 
hi 40 45 45 50 55 60 55 60 
h, 45 55 55 65 65 75 65 75 
> 290 425 510 610 
B, 280 330 495 495 
S 220 340 410 510 
总 215 260 390 390 
R 42 50 60 60 








(四 ) 单 工序 冲模 快速 设计 标准 资料 


1. 标准 结构 设计 








单 工 序 冲模 总 装配 





图 设计 标准 见 表 2-170。 




























































































































































































2. 零 部 件 结构 设计 
(1) 下 模板 [( 表 2-171(A) ] 

















.25S4 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
表 2-170 ” 单 工序 冲模 标准 结 (单位 : mm) 
4 一 4 
10 = 
2 TE 
2 过 用 2 0 全 
6 SS II 上 
Wa d 
| 。 | 由 
8 NN 和 8 
Te 
5 全 
SY 加 ed 
SS Wn 
EB 
Nh 
、\ 上 
© 
I | 
、\ 二 二 一 
A | 4 | 
| 合生 一 和- 
i ~ 
4 
FEF 
E 
屿 L 
序 号 凸 模 高 度 闭合 高 度 工作 范围 (Lx 5b) 
01M 34 105 40 x20 
02M 38 128 85 x30 
03M 43 144 110 x40 
04M 51 169 130 x70 
号 零件 名 称 数 量 图 号 零件 名 称 数 量 备 注 
1 下 模板 1 8 御 料 板 1 
2 上 模板 1 9 橡皮 1 
4 
3 导 柱 2 10 内 六 角 螺 钉 
6 04M 用 六 
4 个 内 六 角 螺 
4 导 套 2 11 内 六 角 螺 钉 
6 FJ 
四 模 1 12 缓冲 螺钉 4 
凸 模 固 定 板 1 13 圆柱 销 4 
垫 板 1 14 模 柄 1 
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表 2-171 (A) 





下 模 


板 




















(单位 : mm) 












































序号 L B R | dapD) 
01M 80 60 30 |120*0® | 60 
02M 140 80 40 20 200 138 140 65 30 |22*05 | 100 
03M 170 100 45 25 240 163 170 EE 35 |25+0% | 100 
04M | 200 140 50 30 270 205 200 97 35 |28*0% | 100 
(2) 上 模板 [ 表 2-171(B) ] 
表 2-171 (B) 上 模 板 (单位 : mm ) 
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材料 :铸铁 HT200 
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( 续 ) 
序号 L B H h Li Bl C R d(D) 1 
01M 80 60 35 20 140 113 80 50 30 |30*0%7| 60 
02M 140 80 40 20 200 138 140 65 30 |38*0%7| 100 
03M 170 100 45 25 240 163 170 75 35 |45*0.%7| 100 
04M | 200 140 50 30 270 205 200 9 35 |45*0%7 | 100 
(3) 四 模 ( 表 2-172) 
表 2-172 四 模 (单位 : mm) 























1. 材料 :T10 TI10A .Crl2 .Crl2MoV 
2. 热处理 58 ~62HRC 
































序号 L B E (9 F H Md gd 
01M 80 60 62 40 38 20 M6 6.6 
02M 140 85 116 56 76 25 M8 9 
03M 170 100 140 76 100 25 M10 11 
04M 200 140 170 110 120 30 M12 13 
(4) 缀 料 板 ( 表 2-173) 
表 2-173 卸 料 板 (单位 : mm) 





























1. 材料 :45 
2. 热处理 33 ~38HRC 
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( 续 ) 
序号 L B E C F H Md gd 
01M 80 60 62 40 38 16 M6 一 
02M 140 85 116 56 76 20 M8 一 
03M 170 100 140 76 100 20 MI10 一 
04M 200 140 170 110 120 22 M12 一 

(5) 同 模 固定 板 ( 表 2-174) 
表 2-174 ” 凸 模 固定 板 (单位 : mm) 
材料 :45 

序号 L B E C F H Md gd 
01M 80 60 62 40 38 20 M6 $6 
02M 140 85 116 56 76 20 M8 $9 
03M 170 100 140 76 100 25 M10 $11 
04M 200 140 170 110 120 28 M12 $13 
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(6) 热 板 ( 表 2-175) 





表 2-175 热 板 (单位 : mm) 





1. 材料 :45 
2. 热处理 50 ~60HRC 





























序号 L B E C 下 H 中 di $d, 
01M 80 60 62 40 38 4 6.5 6 
02M 140 85 116 56 76 6 8.5 9 
03M 170 100 140 76 100 8 10.5 11 
04M 200 140 170 110 120 10 12.5 13 


























(7) 缓冲 橡胶 ( 表 2-176) 
表 2-176 缓冲 橡胶 (单位 : mm) 
































材料 :橡胶 
序号 了 B E C F H gd gd, 
01M 80 60 62 40 38 16 6.5 
02M 140 85 116 56 76 16 8.5 
03M 170 100 140 76 100 21 10.5 
04M 200 140 170 110 120 21 12.5 
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(五 ) 连续 模 快速 设计 标准 资料 
1. 连续 模 标准 结构 ( 表 2-177) 


表 2-177 连续 模 (级 进 模 ) 标准 结构 





HT 
-| 

| 

| 





NIS 

























(单位 : mm) 






































15 
中 全] 全 全 

序号 工作 外 形 ( 长 x 宽 ) 闭 模 高 度 凸 模 长 度 

01H 90 x75 113 40 

02H 100 x 80 130 45 

03H 125 x 100 149 50 

04H 150 x 125 165 56 

05H 200 x 150 180 65 

图 号 零件 名 称 件数 图 号 零件 名 称 件数 图 号 零件 名 称 件数 

1 垫 板 1 6 托 板 1 11 模 柄 1 
2 凸 模 固 定 板 1 7 下 模板 1 12 内 六 角 螺 钉 4 
3 刊 料 板 | 8 螺钉 4 13 上 模板 1 
4 四 模 1 9 圆柱 销 4 14 圆柱 销 4 
5 导 料 板 2 10 内 六 角 螺 钉 4 15 安全 销 2 
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2. 连续 模 零 部 件 设计 

















































































































(1) 上 模板 ( 表 2-178) 
表 2-178 上 模板 结构 (单位 : mm) 
材料 :铸铁 HT200 
序号 A GC FI BI: | 1D1 记 Du d R | C 
01H 90 |110170 175 155 |25 |9 |28.514.9|122 | 28 113 18.5| 6*9% | 30 1110 
02H |100|120|80 |80 |60 |30 |10 140.5|15.9|32 |34 |13 |9.5| 8 140 | 130 
03H 125 | 144 | 100 | 100 | 80 | 35 | 13 140.515.9| 32 | 38 | 16 |10.5| 8*0% | 45 | 150 
04 卫 1150 |175 | 120 |125 | 95 | 40 | 15 |50.5 5.9| 42 | 45 | 19 |12.5| 10*0°%™ | 50 | 180 
05H 200 | 200 | 160 | 150 |115| 45 | 17 150.515.9 | 42 | 45 | 19 |12.5| 1010% | 50 | 230 
(2) 模 柄 〈 表 2-179 ) 
表 2-179 模 柄 设计 (单位 : mm) 
材料 :45 
序号 d di D h H 
01H 20 22 28 5 25 
02H 30 32 40 6 30 
03H 30 32 40 6 35 
04H 40 42 50 6 40 
05H 40 42 50 6 40 
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(3) 热 板 ( 表 2-180) 

表 2-180 热 板 (单位 : mm) 

08 

Rad8 ee 

1. 材料 :T7 .T8 
2. 热处理 46 ~52HRC 
序号 4 B 他 C H d 
01H 90 75 70 55 5 9 
02H 100 80 80 60 5 9 
03H 125 100 100 80 6 11 
04H 150 125 120 95 6 13 
05H 200 150 160 115 8 13 
(4) 凸 模 固 定 板 ( 表 2-181) 
表 2-181 凸 模 固 定 板 (单位 : mm) 
材料 :45 

序号 4 B C C H d di 
01H 90 75 70 55 14 6 +0.013 8 
02H 100 80 80 60 14 8 +0.016 8 
03H 125 100 100 80 16 8 +0.016 10 
04H 150 125 120 95 20 10 +0.016 12 
05H 200 150 160 115 25 10 +0.016 12 
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(5) 御 料 板 ( 表 2-182) 
表 2-182 和 镍 料 板 ( 刊 料 板 ) (单位 : mm) 






























































序号 A C E B C H a 

01H 90 70 40 75 55 10 Go | M6 
02H 100 80 50 80 60 12 8 +0.014 M8 
03H 125 100 70 100 80 12 8*004 | MI0 
04H 150 120 80 125 95 14 10vgo6 | M12 
05H 200 160 110 150 115 14 10*906 | MI2 








模 (单位 : mm) 





1. 材料 :T10 .TI0A .Crl2 
2. 热处理 58 ~62HRC 






























































序号 4 C E B C d di 
01H 90 70 40 75 55 13 6 9 
02H 100 80 50 80 60 15 8 9 
03H 125 100 70 100 80 18 8 11 
04H 150 120 80 125 95 18 10 13 
05H 200 160 110 150 115 22 10 13 
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(7) 导 料 板 〈 表 2-184 ) 
表 2-184 导 料 板 (单位 : mm) 
4xd 乱 4xd 孔 网 
Ny 
中 - 合 
各 3 < 
OE 
‘Ra 0.8 
R2( 四 角 ) E < 
G | 
4 
Ra 0.8 
材料 :45 
序号 A G E M N d di B C H K 
01H 130 70 40 32.5 25 6 8.5 了 5 55 
02H 140 80 50 32.5 25 8 8.5 80 设 60 
03H 175 100 70 40 30 8 10.5 100 a 80 
04H 200 120 80 40 30 10 12.5 125 定 95 
05H 250 160 110 40 30 10 12.5 125 115 
(8) 托 料 板 〈 表 2-185 ) 
表 2-185 托 料 板 (单位 : mm) 
并 
序号 di d ds da L Pp 
I I 
01H 让 15 全 3 5 110 132 30 3 
02H 20 19 75220075 6 125 145 35 4 
03H 2 2 20500 8 145 165 40 5 
04H 320 Gy 29 0 10 160 175 45 6 


























. 264 . 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 











(9) 下 模板 (底座) ( 表 2-186) 
































































































































表 2-186 下 模板 (单位 : mm) 
4x 喇 孔 
与 上 座 一 起 加 下 
一 一 人 
二 
/ > 9 
相 
\ WY 了 
NS 
SN 1 
| 
| - -二 外 | | 
Pe | 1 oy 
|， 
0 1 NN 
= 3 T 1 
jxd 8 | 
~ 有 y 
B 
[| 
| C | 
材料 :铸铁 HT200 
序号 AGIrFr EIB|Ige|IHH Ih RIR Rd ld, ld dMIN| CC 
01H 90 |110170 140 14175 |155|130.20|111|130 130 1 3 18 | 13 18.316 |1560 17.53| 110 
02H 100 1120|180 ,50 |180 160 133 123 111114013015 122 113 18.5| 8 |160 110 130 
03H 125 |140|1100 | 70 |1100|180 |140 .25|115 145 133 15 ,25 | 16 10.5 8 |60 ,15 150 
04H 150 1175|1120 | 80 |1125|195 |45 |. 25115 130 140 110 .32 119 112.5| 10 | 70 | 20 180 
05H 200 1200 |160 |110 1150 111$ 130 1253 |16 ,50 40 .10 132 |19 12.5( 10 | 80 | 30 | 230 
(10) 导 柱 ( 表 2-187) 
表 2-187 导 柱 (单位 : mm) 
3x 而 .5 孔 





加 呈 上 帮 面 而 
10 | 
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( 续 ) 
L 
序号 d) d, ds ds 万 p 
I I 
01H T1890 15 18 +0.084 5 110 132 30 3 
02H 29. 0 而 19 22+0:003 6 125 145 35 4 
03H 25: 0 0 22 25100 8 145 165 40 5 
04H 3 0:0ig 29 3 人 20 05 10 160 175 45 6 
05H SD 29 3234002 10 160 175 45 6 
(11) 导 套 ( 表 2-188 ) 

表 2-188 导 套 (单位 : mm) 





















































序号 di d, ds D l 六 L 
01H Teo 0 18.5 928.0:02 31 23 26 65 
02H D2 $0-009 22.5 3 0:03 37 28 31 75 
03H 25 +0-023 25.5 38 +40.0%3 41 33 36 80 
04H 32.+0.02 32.5 45 +0:03 48 35 38 90 
(12) 安全 销 ( 表 2-189) 

表 2-189 安 全 销 (单位 : mm) 

序号 A 

01H gt 

02H 9 

03H 11 

材料 :T7 .T8 ba 1 

05H 16 
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(六 ) 复合 模 快速 设计 标准 资料 
1. 复合 模 标准 结构 ( 表 2-190) 
表 2-190 复合 模 材 料 结构 (单位 : mm) 
| | 
加 站 
NE 
区 
N N 
| NJ 
| 
FS Ed 
2 十 
序号 工作 尺寸 闭 模 高 度 冲 孔 凸 模 长 度 工 凸凹 模 长 度 克 
01D 65 130 33 34 
02D 85 151 37 39 
03D 115 169 39 45 
04D 140 187 40 48 
图 号 零件 名 称 件 数 图 号 零件 名 称 件 数 
1 模 座 1 11 推 料 板 1 
及 圆柱 销 2 12 内 六 角 螺 钉 3 
3 凸凹 模 固 定 板 1 13 凸 模 固 定 板 1 
4 印 料 板 1 14 导 套 2 
5 圆柱 销 2 15 缓冲 橡皮 1 
6 衬 套 1 16 内 六 角 螺 钉 3 
7 上 垫 板 1 17 下 垫 板 1 
8 上 模板 1 18 导 柱 和 
9 模 柄 1 19 定位 销 3 
10 打 料 杆 1 20 内 六 角 螺 钉 3 
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2. 零 部 件 设 计 
(1) 下 模板 〈 模 座 ) ( 表 2-191 ) 
表 2-191 下 模板 (单位 : mm) 
材料 :铸铁 HT200 
序号 D h H L Di C R RI d(D) 1 
01D 65 20 30 180 100 100 20 40 T8001 50 
02D 85 25 35 205 120 125 20 40 20*0.0%3 50 
03D 115 25 40 260 160 170 25 45 22 0 0 60 
04D 140 30 45 320 190 200 30 45 2 0 0 80 
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(2) 上 模板 ( 表 2-192) 


表 2-192 上 模板 


多 






























































































i 
R 
Ra 0.8 Me ! oo 
| NS © ATI 
- - A 
Be SHA 
。 
本 CD) 加 
材料 :铸铁 HT200 
序号 D H 有 h L Di C R d(D) 1 
01D 65 站 20 100 80 100 30 2 0 50 
02D 85 30 20 185 100 125 30 3020 50 
03D 115 35 20 240 140 170 35 EM 60 
04D 140 40 20 290 170 28 38 38 0 80 
上 垫 板 (单位 : mm) 
序号 d di D H 
01D 65 50 6.5 4 
02D 85 65 8.5 5 
03D 115 90 10.5 5 
1. 材料 :T7 .T8 
04D 140 115 10.5 6 
2. 热处理 :56 ~60HRC 
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(4) 凸 模 固 定 板 ( 表 2-194) 
表 2-194 ” 凸 模 固定 板 
序号 d di D 站 万 
01D 65 50 6.5 6 +0-013 10 
02D 85 65 8.5 8 +0.016 12 
03D 115 90 10.5 | 8*0.%6 | 12 
二 遇 04D 140 115 1075 |10*0"% | 13 
材料 :45 
(5) 衬 套 ( 表 2-195 ) 
表 2-195 衬 套 (单位 : mm) 
序号 | 4d di 山 万 D, 到 
国 01D 65 50 32 6.5 |6*0.03 10 
Ra D.s 
02D 85 65 45 8.5 |8+006| 10 
03D | 115 90 65 10.5 |8*006| 12 
04D | 140 115 90 10.5 110+006| 12 
材料 :45 
(6) 四 模 ( 表 2-196) 
表 2-196 四 模 (单位 : mm) 
序号 d d) D MD, 万 
01D 65 50 6 +0.013 6 13 
02D 85 65 8 15 
03D 115 90 8 +0.013 10 15 
1. 材料 :TIOA、Crl2 04D 140 115 |iorgos| 10 
2. 热处理 :56 ~62HRC 
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(7) 缓冲 橡胶 ( 表 2-197) 











材料 :橡胶 





























材料 :45 





(9) 模 柄 ( 表 2-199) 














材料 :45 


















































表 2-197 缓冲 模 胶 (单位 : mm) 
序号 d di D H 
01D 65 50 8.5 坊 
02D 85 65 8.5 16 
03D 115 90 10.5 20 
04D 140 115 10.5 20 
表 2-198 人 卸 料 板 (单位 : mm) 
序号 d di MD H 
01D 60 50 6 7 
02D 85 65 6 8 
03D 115 90 8 10 
04D 140 115 8 11 
表 2-199 模 柄 (单位 : mm) 
序号 | D1 | PD， Ds L d d 
0ID | 20 | M20 | 30 20 70 |8+*010 | 11 
02D 30 M24 40 20 70 0 11 
03D 30 M32 40 25 75 10*%11 | 11 
04D 40 M32 50 30 80 110+011| 11 
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(10) 凸 四 模 固 定 板 〈 表 2-200 ) 
表 2-200 ”凸凹 模 固 定 板 (单位 : mm) 
序号 d D, di Md D, H 
01D 65 8.5 50 6 6 说 
02D 85 8.5 65 8 8 15 
03D 110 | 10.5 | 9%0 10 8 15 
04D 140 | 10.5 | 115 10 10 18 
(11) 下 垫 板 〈( 表 2-201 ) 
表 2-201 下 垫 板 (单位 : mm) 
序号 d di D H 
01D 65 50 8.5 4 
02D 85 65 8.5 5 
03D 110 90 10.5 5 
1. 材料 :45 
04D 140 115 10.5 6 
2. 热处理 :56 ~60HRC 





(七 ) 冲模 快速 设计 程序 及 方法 

















采用 《模具 标准 化 设计 资料 》 实 现 快速 设计 的 方法 与 程序 基本 上 仍 按 表 2-3 所 述 的 
冲模 设计 程序 进行 ， 只 是 在 经 过 必要 的 制 件 工艺 分 析 与 工艺 计算 ， 在 确定 模具 结构 形式 
时 ， 应 根据 凹 模 边 界 斥 才 的 大 小 ， 在 “标准 资料 ”中 选择 合适 规格 型 号 的 模具 标准 结 
构 及 相对 应 的 零 部 件 标准 坯料 : 并 确定 出 图 方式 。 即 根据 所 选 定 的 标准 模具 结构 ， 确 定 





哪些 是 标准 件 ， 哪 些 是 非 标准 件 。 对 标准 件 ， 如 止 模 、 外 料 板 、 凸 模 
等 ， 可 采用 影印 方式 ,绘制 出 工件 形 孔 并 标注 相应 尺寸 ，2 











标准 件 如 凸 模 、 定 位 零件 等 ， 应 绘制 出 图 











f 。 同时， 要 在 标准 总 




















国定 板 及 下 模 底 座 
其 外 形 可 不 必 绘 出 。 而 对 于 非 














图 的 标题 栏 中 填写 出 标 


准 和 非 标准 件 图 号 、 零 件 名 称 、 数 量 、 材 料及 热处理 要 求 ， 并 在 总 图 上 绘制 出 排 样 、 零 





件 图 ， 注 明 技术 要 求 、 使 用 设备 等 ， 即 可 完成 冲模 的 全 部 设计 。 如 





图 2-31 所 示 的 制品 
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零件 落 料 ， 在 经 过 产品 图 样 分 析 ， 确 定 采 用 连续 冲模 后 ， 按 前 述 的 连续 模 设 计 方 法 与 步 
又 ;确定 排 样 次 序 画 出 排 样 图 一 确定 冲 裁 位 置 一 确定 步 距 大 小 一 计算 条 料 宽 度 一 确定 侧 
刃 长 度 一 确定 四 模 外 形 尺寸 一 构 画 出 模具 结构 草图 后 ， 根 据 站 模 外 形 尺 寸 4xBxH = 
154 x115 x15 (mm) 来 选 定 模具 的 标准 结构 。 即 在 表 2-177 中 查 到 ，04H 基本 与 凹 模 
外 形 尺寸 接近 。 故 选用 04H 连续 模 标准 结构 。 

从 表 2-177 04H 可 知 ， 选 定 的 标准 连续 模 结 [el 














构 . 





工作 外 形 : 150 x125 (mm) (长 x 宽 )，; 

凸 模 长 度 : 56 (mm) 

而 冲模 标准 坯 件 为 

止 模 : 04H -6( 表 2-183) 

AxBxH=150 x125x18 (mm) 
刊 料 板 : 04H -5 ( 表 2-182) 图 2.31 框 上 
AxBxH=150 x125x14 (mm) 材料 T2 (M) 纯 铜 板 
凸 模 固 定 板 : 04H -4 ( 表 2-181) 
AxBxH=150 x125 x20 (mm) 
热 板 04H -3 ( 表 2-180) 
AxBxH=150 x125 x6 (mm) 

而 其 他 零件 如 导 料 板 、 上 、 下 模板 、 托 料 板 、 模 柄 、 导 柱 、 导 套 、 安 全 销 等 均 可 按 
上 述 方法 在 标准 资料 中 查 出 相应 的 尺寸 和 结构 形状 ， 这 就 大 大 增加 了 设计 的 方便 性 ， 这 
些 标准 件 基 本 上 不 必 再 绘制 图 样 ， 只 在 模具 标准 总 图 上 填写 出 代号 即 可 。 

标准 模具 结构 及 相应 零件 坏 件 选 定 后 ， 可 将 止 模 影 印 出 外 形 尺 寸 ， 并 在 其 内 部 按 排 
样 图 绘 出 各 四 模型 孔 (包括 侧 为 四 模 孔 ) 位 置 ， 形 状 ， 并 经 过 必要 的 计算 ， 计 算出 各 
凹 模 形 孔 尺 寸 ， 并 标 出 尺 十 及 公差 值 ， 如 图 2-32 
所 示 。 

绘制 出 四 模 图 样 后 ， 其 各 模具 的 凸 模 由 于 是 
非 标准 件 ， 则 应 逐个 按 止 模 相 应 孔 ， 绘 制 出 凸 模 
零件 图 。 

模具 的 秃 料 板 、 凸 模 固 定 板 坏 件 外 形 尺 寸 在 
标准 中 已 规定 ， 可 不 必 画 出 。 而 内 部 型 孔 各 尺 
寸 ， 可 以 依据 已 绘制 的 四 模 形 孔 尺寸 影印 ， 其 形 
状 基本 上 与 凹 模 孔 相同 ， 而 各 尺寸 可 在 技术 要 求 图 2-32 四 模 草图 
上 规定 : 凸 模 固 定 板 、 凸 模 固定 孔 应 与 站 模 配 合 加 工 ， 并 与 凸 模 加 工 成 H7/m6 配合 形 
式 ， 而 印 料 板 印 料 孔 应 按 凹 模 加 工 ， 并 与 凸 模 配 合 加 工 成 H7/h6 配合 形式 。 

在 设计 时 ， 绘 制图 样 及 出 图 方式 ， 可 采用 如 下 两 种 方式 ; 

其 一 ， 当 企业 标准 化 程度 较 高 时 ， 设 计 者 只 画 出 凸 模 图 及 其 他 非 标准 件 ， 如 凸 模 或 
某 些 标准 件 内 孔 即 可 。 如 凸 模 固 定 板 、 御 料 板 的 内 部 型 孔 ， 如 图 2-33 的 四 模 以 及 图 2- 
34 ~2-39 共 7 张 图 样 即 可 。 其 余 分 别 按 “标准 资料 ”标准 件 加 工 。 
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1 
图 号 | 名称 | 材料 比例 
技术 要 求 T2001 | 框 片 | T2(M) 1:1 
1. 四 模 工 作 部 分 刃 口 高 8mm, 仙 | co 
0 这 了 者 2 58HRC 
2. 目 模 固 定 板 与 凸 模 加 工 成 H7/m6`\ 凸 模 与 9 | 孝 板 MH | 和 -GOHRG 
印 料 板 加 工 成 H7/h6 配合 形式 。 8 | 圆柱 销 $12 ”| 4 | 标准 件 
3. ee 本 模 柄 Bs [| a 
ea 0 MB 
5 | 上 模板 | 04H-2 | 1| HT200 
人 4 | 落 料 凸 模 |04H 1 一 4| 1 | TI5A |58~62HRC 
模具 型 号 :04H 1 3 | 种 料 板 | 04H6 |1| 45 
2 内 六 角 螺 钉 ”M10 4 | 标准 件 
托 料 板 | 04H 一 9 |1| 45 1 底座 04H—10 | 1| HT200 
四 模 04H—7 |1 58 ~62HRC 图 梢 ”零件 i 数 i 
安全 销 | Q4H 一 13 |2| 7 标记 名称 图 号 量 材料 热处理 
挡 料 块 04H 一 1 一 !9 2| T8 节 K | | du | 
圆柱 销 $4 2 | 标准 件 
9 M4 4 | 标准 2 
和 04H—8 |2 人 翁 片 连续 模 数量 | 比例 
导 柱 | 04H11 |2| 20 |58~ 62HRC 更 改 | 日 期 | 签名 
侧 丸 H—1—14 2 | TIOA |58~62HRC| 役 计 
冲 机 凸 模 04H 一 1 一 13 1 | TI0A |58 ~ 62HRC| 审 核 股 甸 10T 第 页 共 7 页 
冲 孔 凸 模 |04H 一 1 一 123 1 | TIOA |58 ~ 62HRC| 批 准 冲压 机 | 
























































图 2-33 四 模 
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图 2-34 底座 图 2-35 凸 模 固定 板 
CG 1 钢 竺 C1 钢 亚 














40 56~58HRC 





40 56~59HRC 














图 2-36 ” 沙 料 凸 模 图 2-37 侧 刃 凸 模 


C1 钾 香 Cl 铀 番 




















31(35~36HRC) 

















图 2-38 冲 方 孔 凸 模 图 2-39 冲 孔 凸 模 
其 二 ， 在 一 些 标准 化 执行 不 高 的 企业 ， 为 方便 加 工 与 装配 ， 应 采用 将 标准 件 影印 后 
空 法 设计 。 如 图 240 是 将 总 标准 结构 图 中 的 中 间 部 位 空白 处 ， 填 绘 出 止 模 、 凸 模 ， 
ed 样 ， 影印 出 外 形 后 ， 在 其 内 部 分 别 画 出 各 型 筷 ， 并 标 出 尺寸 
与 人 色差。 尽管 图 样张 数 比 第 一 种 出 图 方式 要 多 ,但 为 零件 的 加 工 传递 提供 了 方便 性 。 同 
样 要 比 普 通常 规 设计 大 大 缩短 了 设计 时 间 ， 达 到 了 快速 设计 目的 。 
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图 号 名 称 材料 比例 
T2001 框 片 T2(M) 1:1 
10 | “ 导 套 04H—12 |2| 20 |58~ 62HRC 
9 执 板 04H—4 |1| T8 |58~62HRC 
技术 说 明 8 | 圆柱 销 $12 4 | 标准 件 
冲 裁 力 :115KN 7 | 模 柄 | 04H-3 |1| 45 
工作 行程 :15mm 6 | 内 六 角 螺 钙 。 M10 | 4 | 标准 件 
闭 模 高 度 :169mm 5 | 上 模板 | 04H-2 | 1| HT200 
模具 型 号 :04H 一 1 4 | 落 料 凸 模 |04H 一 1 一 4| 1 | TOIA |58~ 62HRC 
3 | 印 料 板 | 04H-6 |1| 45 
2 内 六 角 螺 钉 ” M10 ”| 4 | 标准 件 
22 | 托 料 板 | 04H 一 9 |1| 45 下 04H 一 10 上 HT200 
21 | ”了 凸 模 04H 一 7 | 1 | TIOA |56~ 62HRC 图 梯 和 堆 时 
20 | 安全 销 | o4H -13 |2| 了 7 标记 和 名称 图 | 量 | 材料 | 热处理 
19 | 挡 料 块 04H 一 1 一 19 2| T8 |54~56HRC 4H_1 
18 | 圆柱 销 $4 2 | 标准 件 
17 螺钉 M4 4 | 标准 件 EE 片 连 续 图 样 
16| 导 料 板 | 04H 8 |2| 4 ET Et 标记 量 | 比例 
15 | 导 柱 04H-IL |2| 20 138~62HRC 
14| 侧 丰 |odHE 一 让 2 TIOA |58~62HRC 记 下 
13 | 冲 孔 凸 模 04H 一 1 一 13 1 | TIOA |58 ~ 62HRC| 下 以 140T 第 页 共 页 
12 | 冲 孔 凸 模 jb4H 一 1 一 12 1 | TIOA |58 ~ 62HROC| 设 计 设备 证 压 机 
11 | 凸 模 固定 要 04H 一 5 |1| 45 批准 | 
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( 八 ) 冲模 标准 化 快速 设计 注意 要 点 

在 采用 冲模 标准 化 快速 设计 时 ， 设计 者 应 注意 以 下 要 点 : 

1) 在 采用 “冲模 标准 化 设计 资料 ”进行 冲模 设计 时 ， 必 须 将 模 架 (包括 上 、 下 模 
板 、 导 柱 、 导 套 、 模 柄 ) 以 及 模具 其 他 零件 实施 统一 的 标准 形状 、 尺 寸 。 设 计时 ， 除 了 
非 标准 件 如 凸 模 、 定 位 零件 以 及 凹 模 内 部 型 孔 设 计 考 通过 计算 决定 尺寸 绘制 图 样 外 ， 其 
余 标 准 件 如 模 架 、 凸 模 固 定 板 、 件 料 板 等 零件 均 应 按 选 用 的 标准 坯料 加 工 ， 并 在 总 图 上 
注 明 代号 。 

2) 在 总 图 的 栏 题 栏 (或 凹 模 的 标题 栏 ) 中 ， 除 详细 注 明 所 选用 的 标准 件 代 号 外 ， 
还 应 标注 所 需 材 料 ， 热 处 理 要 及 数量 ， 如 图 2-33、 图 240 所 示 。 假 如 需 在 冲模 中 加 有 
其 他 辅助 零件 ， 应 绘制 出 图 样 。 

3) 在 设计 时 ， 应 根据 选 定 的 冲模 标准 结构 和 相应 的 标准 坯 件 尺寸 来 设计 非 标准 零 
件 ， 而 凸 模 的 长 度 ， 应 按 标准 中 所 规定 的 凸 模 长 度 设计 。 

4) 在 总 图 上 应 绘制 出 排 样 图 ， 产 品 零件 图 及 必要 的 技术 要 求 ， 需 用 压力 设备 ， 如 
图 2-33 、 图 240 所 示 。 

5) 采用 冲模 标准 化 快速 设计 “方法 设计 冲模 ， 要 结合 本 企业 生产 条 件 及 标准 化 执 
行程 度 、 生 产 批量 、 设 备 状 况 、 技 术 能 力 等 综合 因素 。 若 冷 冲压 件 生产 批量 不 大 的 企 
业 ， 勿 需 采 用 标准 化 设计 方法 ， 应 采用 常规 的 模具 设计 方法 ， 选 用 市 场 供应 的 标准 模 架 
或 标准 坯料 进行 设计 即 可 。 
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热 模 锯 模 具 ， 又 称 热 锯 模 ， 简 称 锻 模 。 它 是 指 将 金属 在 加 热 到 再 结晶 温度 以 上 的 可 
锻 温 度 范 围 内 ， 放 在 与 所 需 制品 零件 上 四、 凸 相反 的 相应 形状 并 作 合 适 分 型 的 模具 型 腔 
(又 称 模 膛 ) 内 ,借助 锻造 设备 所 提供 的 压力 ,将 其 在 模 膛 内 发 生 塑 性 变形 后 充满 型 
腔 ， 而 制 成 所 需 形状 及 尺寸 大 小 的 制品 零件 的 一 种 模 锻 加 工 专用 工具 。 
锻 模 是 机 械 制造 业 中 加 工 毛 坏 或 零件 不 可 缺少 的 专用 工艺 装备 之 一 ， 是 银 造 生产 的 
主要 工具 。 其 本 身 具 有 一 定形 状 和 斥 才 的 模 膛 型 腔 ， 并 与 所 要 加 工 制造 的 制品 零件 相 
当 。 因 此 ， 用 它 加 工 毛坯 及 零件 ， 可 大 大 减少 金属 的 机 械 加 工 余 量 ， 从 而 提高 了 材料 的 
利用 率 ， 缩 短 了 制品 零件 的 制造 周期 。 且 成 本 低廉 、 操 作 方便 容易 实现 机 械 及 专业 化 生 
产 ， 效 率 较 高 ， 有 较 好 的 经 济 效益 。 同 时 ， 经 锻 横 生产 的 制品 零件 ， 由 于 反复 地 铀 压 ， 
可 获得 良好 的 内 部 纤维 组 织 ， 有 和 较 高 的 力学 性 能 ， 便 于 后 续 的 机 电 切 前 加 工 。 锻 后 的 第 
品 零件 ， 可 达到 IT7 ~ IT9 级 精度 。 在 工业 生产 中 ， 锻 模 作为 机 械 制造 业 的 上 游 先 导 的 
基础 工艺 装备 对 机 械 产品 质量 、 经 济 效益 起 着 关键 作用 。 

一 、 锻 模 的 类 型 及 设计 技术 基础 

(一 ) 锻 模 的 类 型 及 性 能 要 求 

在 模 锯 生产 中 ， 由 于 所 使 用 的 模 锻 设备 及 工艺 用 途 的 不 同 ， 锻 模 的 类 型 很 多 。 日 
前 ， 我 国 锻 模 标准 体系 主要 将 锻 模 分 为 锤 锯 模 、 机 械 压 力 机 锻 模 、 螺 旋 压 力 机 锻 模 、 平 
锯 模 、 液 压 机 锻 模 、 切 边 与 冲 孔 模 、 校 正 模 、 匆 锻 模 、 精 压 模 、 挤 压 模 、 回 转 成 形 模 、 
特种 成 形 模 和 胎 模 等 13 种 类 型 。 其 中 、 应 用 最 多 的 还 是 锤 上 用 的 锤 锻 模 、 自 由 银 锤 用 
的 胎 模 、 机 械 压 力 机 用 锻 模 、 螺 旋 压 力 机 用 锻 模 以 及 平 锻 模 等 。 

常用 热 锻 模 的 类 型 及 应 用 见 表 3-1。 


表 3-1 常用 热 锻 模 的 类 型 及 应 用 范围 
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模具 类 别 
分 类 方 ; 适用 范围 
分 类 方法 神 丰 名 裕 模 丰 线条 适用 范围 
费 具 借助 锻 锤 的 冲击 力 使 坏 料 在 模 膀 
区 汽 空气 | gp | 整体 单 模 腔 锻 模 整体 ee 
模 锻 锤 人 多 模 腔 雏 模 馈 块 急 模 Ss A 
按 模 锻 ER 在 自由 锻造 设备 上 ， 采 用 活动 模具 成 形 
设备 | ，， | 锤 用 胎 模 ， 村 人 省 请 | 最 件 , 适用 于 中 、 小 批量 生产 ,或 在 全 
分 类 | ”空气 狂 WE 少 ， 模 锻 设 备 下 使 用 
燕 汽 -空气 
由 锁 儿 为 避免 模 锯 时 模具 搬 上 据 下 ， 减 轻 劳动 
自由 锯 锤 问 定 模 强度 ， 将 胎 模 固定 在 锻 锤 上 ， 适 于 中 小 批 
量 锻件 
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4 类别 























( 续 ) 





































































































































































































分 类 方 ; 活 
分 类 方法 并 贞 结 和 适 
模 锻 | 整体 模 镶 块 | ”根据 传动 方式 不 同 ， 分 摩擦 压力 机 、 液 
长 边 模 顶 锻 模 | 压 电 动 等 累 旋 压 。 它 了 壮 进 外 
媒 施 压力 机 , es J 
式 模 锻 | 整体 模 组 合 | 热 模 锯 、 精 锯 、 弯 曲 、 匆 粗 、 挤 压 、 切 
本 无 飞 边 模 挤 压 模 | 边 、 冲 孔 精 压 印 及 冷 热 校正 等 工序 成 形 
， 热 模 锯 和 矩形 镶 块 模 主要 用 于 单 型 槽 或 多 型 模 模 锻 ， 不 宜 进 
分 类 压力 机 到 形 镶 块 模 行 拔 长 及 滚 压 制 坏 等 工序 
平 急 机 垂直 分 型 面 平 锻 模 用 于 项 匆 、 成 形 、 挤 压 、 冲 孔 和 切 边 等 工 
FE 分 型 面 平 锻 模 序 , 适 用 于 带头 部 的 杆 类 或 带 孔 类 等 锻件 
辊 锻 模 
; 于 模 锻 前 的 制 坯 或 杆 类 锻件 的 模 和 
轧 、 辊 锻 机 视 贷 外 模 用 于 模 锯 前 的 制 坯 或 杆 类 锻件 的 模 锯 
匆 粗 、 拨 长 、 滚 压 、 
1、 成 形 、 预 锯 、 终 用 于 各 类 型 成 品 锻件 
按 工 艺 用 途 分 类 、 切 锻 
ee 
Me 用 于 锻件 的 切 边 或 穿孔 整修 成 形 





























热 模 锯 用 锯 模 是 对 高 温 
击 载 茶 和 冷 热 交 变 作用 ， 














具有 较 高 的 强度 、 硬 度 、 























状态 下 的 金属 进行 加 工 ， 其 工作 条 件 较 差 ， 需 承受 反复 的 冲 
在 使 用 中 会 产生 很 大 的 应 力 。 因 此 ， 要 求 锻 模 在 作业 条 
耐 磨 性 、 韦 性 、 耐 氧化 性 、 热 传导 性 和 抗 热 裂 性 。 


件 下 应 


同时 ， 锻 模 


在 设计 及 加 工时 ， 其 精度 一 般 要 比 锻件 所 要 求 的 加 工 精度 高 2 ~3 级 ， 在 使 用 时 还 必须 


要 精心 地 给 以 维护 。 


(二 ) 锻 模 基本 结构 形式 及 组 成 


1. 锻 模 结构 形式 
锯 模 的 结构 形式 按 分 模 面 的 不 同 ， 主 要 分 开 式 锻 模 和 闭 式 锻 模 两 种 。 





应 用 见 表 3-2。 





结构 形式 





表 3-2 ” 锻 模 的 基本 结构 形式 
结构 特点 
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结构 特点 及 





开 式 锻 模 




















当 分 模 面 与 作用 压力 重 











模 膛 在 整个 外 
敞开 的 ， 多 余 金 











具 的 动 、 

















厚度 
子 皮 








定 模 之 


直 安 放 时 称 为 开 式 锻 模 。 
段 造 过 程 中 是 


属 会 从 模 





间 的 空隙 





中 滑 移出 来 
边 ， 其 飞 边 自 














名 定 模 运 动 





i 形成 横向 飞 
厚度 随 动 模 
i 变 薄 ， 直 到 
模 锻 终 了 时 达到 设计 要 求 








余 的 金属 ， 
环 料 的 体积 有 和 较 
并 且 对 下 料 、 
坏 、 加 热 、 操 作 定 位 
要 求 较 低 制品 零件 质量 
好 ， 容 易 充满 模 膛 ， 适 








角 























应 月 
构 





模 的 飞 边 槽 永 
远 和 锻 锤 的 作用 力 垂直 ， 
可 以 容纳 多 
对 调节 
好 的 作用 ， 




















尝 锻 件 锻造 ， 是 
上 最 广 的 一 种 锻 模 结 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特点 应 用 说 明 





模 膛 在 整个 生产 过 程 中 
始 变 形 之 前 动 模 即 进入 
问 











闭 式 锻 模 要 求 下 料 尺 
定 模 模 膛 ， 形 成 封闭 模 膛 。| 二 精确 ， 可 节省 原材料 。 
定 训 人 性 ， 形 成 过 闭 谷 慰 。| 但 由 于 料 多 或 尺寸 不 当 ， 
动 模 和 定 模 之 间 形 成 的 易 在 间 险 处 产生 纵向 
隙 与 作用 力 平行 且 间 隙 在 | 名 人 2 人 一作 
变形 过 程 中 保持 不 变 。 动 | 边 ,这 种 飞 边 不 易 几 
模 运动 时 ， 模 脐 的 封闭 空 | 弛 闪闪 芋 员 汪 下 全 攻 
间 体积 减 小 ， 此 时 金属 逐 | 下 件 的 淖 造 ， 在 摩擦 
渐 被 微 租 ， 在 动 模 行程 终 | 惫 位 多 给 进 ， 在 四 放 
了 时 ， 爹 属 充满 模 有 而 成 | 怀 负 及 豚 用 | 
形 。 在 模 锻 过 程 中 ， 间 陵 | 多 

大 小 保持 不 变 












































闭 式 锻 模 






















































































洲 半 他 出 滞 5¢ 























2. 锻 模 的 结构 组 成 
锻 模 的 结构 比较 简单 ， 只 有 几 个 零件 组 成 。 各 类 锻 模 的 结构 组 成 见 表 3-3。 
表 3-3 锻 模 的 结构 组 成 










































































































































锻 模 图 示 | 零件 
四 示 零件 
名 称 I 序号 | 名 称 a 
1 | 导轨 模 急 锤 上 零件 ， 主 要 起 导向 及 
2 | 锤 头 “| 承 击 重力 作用 
pt ss 3 “| 上 模 模 块 | 承 击 面 上 布 有 模 膀 ， 成 形 用 
NS SI 4 锻件 
锤 段 模 5 “| 下 模 模块 | ” 承 击 面 上 布置 模 膛 ， 成 形 用 
6 模 将 锻 模 固定 在 锻 锤 上 
7 | 模 座 支承 固定 模块 
8 键 将 锻 模 固 紧 在 锻 锤 上 
1 | 导 柱 对 上 、 下 模 起 导向 、 定 位 作用 
| | 模块 | 和 承 击 面 上 布置 模 腾 ， 成 形 急 件 
用 
胎 模 
承 击 面 上 布 轩 模 膛 ， 成 形 锯 件 
3 下 模块 K 布置 模 膛 ， 成 形 锻件 
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( 续 ) 
锻 模 图 示 | “零件 
示 零件 
加 称 图 示 nn 件 作 用 
1 上 上 热 板 
1 | > 压 圈 人 二 ee 
压 紧 固 ， 模具 采用 圆 形 模块 ， 下 模块 6， 
定式 螺 3 | 3 | 上 模块 | 上 模块 3 分 别 通过 压 圈 2、5 借助 
旋 压 力 4| 4 钉 ”| 于 螺钉 4 固定 在 上 、 下 模板 上 ， 其 
机 开 式 -| 5 | 于 固 紧 牢固 ， 便 于 拆 装 便于 锻件 成 
锯 模 | 下 模块 形 后 项 出 出 模 
7 下 热 板 
1 上 模 座 
2、3 斜 横 
4 | 下 模 座 
热 片 模具 由 上 模 座 1、 下 模 座 4、 上 
区 模 垫 11、 下 模 垫 9 及 成 形 部 件 、 
0 6 | 拉 禹 | | 上 合 块 10 和 下 馈 块 8 通过 导 柱 
ii 7 键 12 、 导 套 13 连接 组 成 。 模 具 一 般 
pe 8 | 下 馈 块 | 为 单 工 位 矩形 镶 块 构成 模 膛 并 用 
。 | 下 机 如 | 斜 区 2、3 紧 固 在 上 、 下 模 垫 中 。 
,woj | 刍 块 的 前 后 位 置 舍 装 有 螺钉 的 拉 
10 | 上 锌 所 | 吉 6 及 热 片 5 调整 紧 固 
11 | 上 模块 
12 导 柱 
13 导 套 
3. 锻 模 各 部 位 名 称 
锻 模 各 部 位 名 称 见 表 3-4。 
表 3-4 锻 模 各 部 位 名 称 
图 示 图 示 序 号 名 称 图 示 序 号 名 称 
1 支承 面 分 模 面 
2 燕尾 侧面 
3 起 重 孔 9 模 紧 面 
4 模 体 10 承 击 面 桥 部 
5 基准 面 11 边 槽 桥 识 
6 模 膛 12 边 槽 仓 部 
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(三 ) 锻 模 设计 的 基本 原则 及 程序 

1. 锻 模 设计 的 基本 原则 

锯 模 的 设计 应 遵循 良好 的 使 用 性 能 、 优 异 的 加 工 性 能 和 一 定 的 经 济 性 能 这 三 项 基本 
原则 ， 即 所 设计 的 模具 不 但 使 用 方便 ， 还 要 获得 组 织 性 能 良好 、 尺 寸 精度 与 表面 质量 满 
意 的 锻件 ; 而 且 要 结构 合理 ,便于 安装 、 调 整 、 维 修 ， 同 时 还 要 具有 足够 的 强度 和 寿 
命 ， 满足 生产 率 的 要 求 。 因 此 ， 在 设计 模具 时 ， 首 先 要 分 析 锻 件 的 技术 要 求 、 形 状 ， 熟 
悉 金 属 在 锻造 成 形 时 的 工艺 特点 ， 在 掌握 各 种 锻造 设备 的 基本 结构 与 工作 性 能 的 前 提 
下 ， 根 据 锻件 生产 批量 ， 并 从 实际 条 件 出 发 ， 制 定 出 合理 的 锻造 工艺 方案 ， 以 设计 出 优 
质 、 实 用 的 锻 模 。 

2. 锻 模 设计 的 一 般 程 序 

在 锻压 生产 中 ， 热 锻 模 设计 程序 及 过 程 大 致 是 : 

1) 制定 成 品 锻件 的 锻造 工艺 方案 。 设 计 者 在 接 到 锻 模 设计 任务 后 ， 首 先 要 根据 所 
要 锻造 的 成 品 锻件 的 形状 结构 ， 生 产 批量 大 小 及 本 企业 锻造 生产 设备 条 件 ， 正 确 地 制定 
锻造 工艺 方案 。 其 方法 是 ， 通 过 成 品 锻件 的 形状 结构 以 及 批量 和 全 部 制造 成 本 进行 认真 
的 经 济 分 析 后 ,确定 出 合理 的 锻造 方法 ， 选 择 适应 的 锻造 设备 并 以 经 济 技术 指标 好 为 最 
佳 方案 。 

2) 绘制 锻件 图 。 锻 件 图 是 模 锯 生 产 的 依据 。 在 模 锻 方案 初步 确定 之 后 ， 依 据 锻 造 
方案 初步 确定 的 设备 条 件 及 成 品 锻件 图 设计 出 锻件 图 。 其 主要 包括 确定 分 模 面 的 位 置 和 
形状 ,确定 锯 件 的 余 量 、 公 差 和 余 块 ， 确 定 模 锯 斜 度 、 圆 角 半 径 、 冲 孔 连 皮 的 形状 和 尺 
寸 、 技 术 条 件 等 。 

3) 确定 锻件 基本 数据 。 根 据 所 绘制 的 锻件 图 ， 确 定 锻件 的 基本 数据 。 其 主要 包 
括 : 锻件 在 分 模 面 上 的 投影 面积 ， 锻 件 的 周边 长 度 以 及 体积 等 。 

4) 设计 绘制 热 锻 件 图 。 热 锻件 图 是 依据 锻件 图 ， 考 虑 增加 冷 缩 值 和 生产 中 的 实际 
工艺 因素 来 绘制 的 。 它 是 设计 成 形 模 膛 的 依据 。 在 正常 热 模 锯 情 况 下 ， 钢 的 冷却 收缩 值 
可 取 1.2% ~1.5% 即 可 。 

5) 设计 锻造 工艺 。 依 据 热 锻件 图 确定 制品 的 模 锻 工 步 。 即 根据 锻件 形状 、 尺 寸 确 
定制 未 、 预 锻 和 终 锻 模 膛 的 数量 。 在 同一 副 模 具 上 需要 多 模 膛 锻造 时 ， 要 对 其 模 膛 位 置 
作出 合理 安排 。 

6) 设计 模 膛 。 根 据 热 锻件 图 先 设计 终 锻 模 膛 形 状 、 尺 寸 。 然 后 ， 再 依次 设计 预 锯 
模 膛 、 制 坏 模 膛 (或 辊 锯 制 品 模 膀 ) 及 切断 、 校 正 、 整 形 模 膛 等 。 

7) 进行 锻 模 的 结构 设计 。 银 模 的 结构 设计 包括 模块 外 形 尺 寸 大 小 ， 模 膛 的 位 置 排 
列 ， 间 距 尺 寸 以 及 定位 、 紧 固 方法 等 。 

8) 确定 模具 各 组 件 的 材料 及 热处理 要 求 。 

9) 计算 锻造 工艺 力 ， 选 择 设备 规格 。 

10) 绘制 出 结构 图 、 标 出 技术 要 求 ， 并 作出 最 后 的 审核 、 核 定 。 

3. 锻 模 设计 要 求 

锻 模 设计 应 满足 下 述 要 求 . 

1) 保证 获得 满足 尺寸 要 求 和 力学 性 能 要 求 的 锻件 。 
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2) 便于 安装 、 


调整 ， 操 作 安 全 方便 。 





3) 要 有 足够 的 强度 和 刚度 ， 要 有 较 高 的 使 用 寿命 。 
4) 锻 模 的 外 廓 斥 十 要 符合 所 选 设备 的 技术 规格 。 
(四 ) 锻造 工艺 方案 制定 方法 


在 设计 锻 模 时 ， 要 使 设 i 
接 到 设计 任务 拿 到 锻件 零件 














十 出 的 锻 模 能 够 完成 所 需 的 变形 工艺 和 技术 要 求 。 因 此 ， 当 
图 时 ， 首 和 允 要 根据 锻件 的 形状 、 扩 二、 材质 、 技 术 要 求 、 批 


量 大 小 和 企业 现 有 设备 能 力 制 定 锻造 工艺 方案 ， 即 确定 变形 工 步 ， 并 选择 模 锻 设备 ， 然 


后 再 着 手 设 计 模 具 。 实 际 上 ， 设 计 者 在 制定 锻造 工艺 方案 的 过 和 
法 ,模具 结构 构思 的 全 过 程 ， 也 是 对 锻件 全 部 
降低 锻件 的 成 本 ,保证 产品 质量 及 














别 造 过 程 中 合 型 











效 的 锻 模 ， 设 计 者 必须 给 以 高 度 重视 。 





序号 方案 制定 依据 








锻造 工艺 方案 制定 方法 及 原则 ， 可 参见 表 3-5 进行 。 


表 3-5 锻造 工艺 方案 制定 方法 及 原则 


制定 方法 及 原则 








LE 的 经 济 性 、 工 艺 怕 


EE ， 即 是 对 锻件 的 制造 方 
出 造成 本 进行 经 济 分 析 的 过 程 。 因 此 ， 为 
E， 设 计 出 优质 、 高 





依据 锻件 批量 的 
多 少 制定 


1. 小 批量 生产 的 锻件 ， 应 尽 可 能 采用 简单 结构 的 模具 ， 如 可 
同时 ， 对 模具 材料 的 要 求 应 适当 降低 
立 采 用 预 锻 模 制 未， 在 锯 镶 
立 考虑 采用 具有 制 坯 、 预 锻 及 终 锯 等 多 模 膛 模具 或 
年 命 要 求 也 应 适当 提高 ， 选 用 优质 钢 


坯 ， 然 后 由 胎 模 锻 成 形 。 
2. 中 批量 生产 的 锻件 ， 
3. 大 批量 生产 的 锻件 ， 

用 不 同 的 设备 联合 模 锯 ， 











材 制造 

















自由 锻 制 

















E 上 进行 单 模 膛 模 锻 成 形 





























对 锻 模 的 使 











依据 锯 件 的 材质 
制定 








1. 对 于 可 锻 性 较 好 、 易 了 


锻 、 终 锻 二 次 成 形 方 案 








2. 对 于 可 银 性 较 差 、 难 以 成 形 


以 确保 终 锻 后 锻件 质量 





F 成 形 的 材料 锻造 可 以 采用 一 次 终 锯 成 形 ， 或 经 预 


的 材料 应 考虑 多 套 模 膀 锻 模 制 坯 成 形 方案 ， 





依据 银 件 的 形状 
制定 








1. 


SS 











~ 


2. 形 


状 简单 的 锻件 可 稍 加 制 坯 或 不 制 
状 复杂 的 锻件 必 








所 便 可 在 终 锻 模 膛 中 成 形 








须 采用 多 模 膛 分 散 变形 的 方法 ， 使 坯料 在 终 馈 前 尽量 
接近 锻件 的 形状 ， 以 避免 和 种 锻造 缺陷 的 产生 





依据 企业 现 有 银 
造 设备 制定 








在 锻造 生产 中 ,不同 
构 及 特点 也 不 尽 相同 。 
锻造 设备 未 选择 制定 。 
选用 














因此 ， 选 定 锻造 
常用 的 锻造 设备 


的 锻造 设备 均 有 其 锻造 制 件 的 适应 范围 ， 其 锻 模 的 结 











常用 锻造 设备 特点 及 适用 范围 


[ 艺 方案 ， 必 须要 根据 本 企业 的 现 有 
9 特点 及 应 用 见 下 表 ， 供 制定 方案 时 





去 
村 点 


适用 范围 





























性 好 ， 工 艺 适应 


























投资 小 ,但 噪声 
大 ， 劳 动 条 件 差 











有 于 完成 





由 锻造 的 匆 粗 、 














拨 长 、 冲 孔 弯 





、 扭 转 和 错 移 等 





工 步 ， 也 可 以 














于 胎 模 锻造 























F 各 种 锻件 模 锻 ， 可 进行 多 
型 腔 模 锻 
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( 续 ) 
序号 | ”方案 制定 依据 制定 方法 及 原则 
设 结构 简单 ， 造 _ ee 
en . 用 于 模 锯 、 精 压 、 校 正 、 冲 切 
旋 压 力 机 | 等 多 种 工艺 ， 通 常 使 用 单 型 腔 模 
| 市 W 放 站 可 机 加 “0 艺 ， 通 常 使 用 单 型 腔 模 
化 生产 
设备 有 顶 出 装置 ， 银 
热 模 锻 | 件 精 度 高 ， 易 实现 机 械 | ”适用 于 单 模 膛 或 多 模 膛 模 锻 ， 
压力 机 ”| 化 和 自动 化 ， 需 辅助 制 | 不 易 进 行 氢 长 和 滚 压制 坏 工 序 
依据 企业 现 有 锻 坯 设备 
造 设备 制定 et 
汪 于 这 语 ， 入 道 刚 |， 
平 级 机 。 | 孔 和 切断 等 工序 ， 适 用 于 带头 部 
的 杆 类 和 有 和 孔 件 的 模 锻 
生产 效率 高 ， 但 通用 | ”用 于 模 锯 前 的 制 坏 ,， 也 可 用 于 
“| 性差 杆 类 锻件 的 模 锻 
通用 性 强 ， 可 制 成 大 
液压 机 | 吨位 压力 机 ， 但 结构 复 | ”用 于 大 型 模 锻件 的 模 锻 
杂 




















在 确定 锻件 锻造 工艺 方案 时 ， 应 对 所 锻 锻 件 进行 全 面 分 析 。 在 遵循 表 3-5 中 所 确定 





的 原则 方法 的 同时 ， 还 要 对 锻件 制造 的 全 过 程 成 本 进行 综合 分 析 考 虑 。 最 后 确定 出 经 济 
技术 指标 最 好 的 方案 作为 最 佳 方案 ， 再 进行 模具 设计 ， 以 确保 锻件 的 质量 及 经 济 性 。 


(五 ) 常用 金属 的 锻造 温度 范围 
属 的 锻造 温度 范围 是 指 其 开始 锻造 温度 和 终止 锻造 温度 之 间 的 一 段 温度 区 间 。 在 












































金 
锻造 温度 范围 内 ， 金 
细 


No 


选择 及 锯 模 设计 的 依据 。 











属 具 有 高 的 塑性 和 低 的 变 
在 设计 锻 模 时 ， 可 根据 金属 的 锻造 温度 范 上 















































形 抗力 〈 抗 拉 强 度 ) 以 及 合适 的 金 相 组 
司 ， 确 定 其 变形 抗力 ， 这 可 作为 设备 吨位 














常用 钢材 的 锻造 温度 范围 见 表 3-6， 有 色 金 属 的 锻造 温度 范围 参见 表 3-7。 
表 3-6 常用 钢材 的 锻造 温度 范围 
i 个 造 温 度 范围 / 攻 全 银 造 温度 范围 / 避 
始 锻 温 度 终 银 温度 始 包 温 度 终 锯 温度 

Q235A 1250 700 SCrMnMo 1100 800 
10 1250 800 CrWMn 1110 800 
45 1200 800 Crl2 1080 840 
50 1200 800 0Cr25AlS 1050 800 
30Mn 1200 800 60Mn 1100 800 
10Mn2 1200 800 T10 、T10A 1100 700 
30CrMnsi 1150 850 3Cr2W8V 1120 850 
40Cr 1200 800 W9Cr4V2 1150 850 
12CrNi13 1200 800 1Crl8Ni9T 1180 850 
40CrNiMoV 1150 850 4Cr5W2SiV 1000 850 
T7 、T8 1150 800 GCrl5 1130 870 
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表 3-7 常用 有 色 金 属 锻造 温度 范围 
锻造 温度 范围 /% . 锻造 温度 范围 /%C 
金属 类 别 、 牌 号 一 一 一 一 金属 类 别 、 牌 号 一 一 一 一 
始 锯 温 度 终 锻 温度 始 锯 温度 终 锯 温 度 
TI、T2、T3、T4 Zn2 150 110 
950 800 锌 
T5 Zn-3 165 135 
HS59 800 700 2A01 470 380 
铜 到 
及 2 0 ee 3A06 450 380 
钢 金 2A50 480 380 
2 HPb59-1 800 650 SA J Sa 
HPb64-2 850 700 
QA17 840 700 镍 Ni4 1150 870 
Ni 1150 870 
QMn5 850 650 
(六 ) 常用 金属 的 变形 抗力 
金属 的 变化 抗力 又 称 真实 应 力 或 流动 应 力 。 一 般 变 形 抗力 随 温度 升 高 而 降低 ， 随 应 





变速 率 的 增 大 而 增 大 ， 随 变形 程度 的 增加 而 增加 。 
在 热 锻 温 度 下 ， 变 形 抗力 可 用 抗 拉 强 度 表 示 ， 它 是 在 设计 锻 模 时 ， 选 择 设备 吨位 的 
依据 。 常 用 金属 材料 在 不 同 温度 下 的 抗 拉 强度 见 表 3-8。 














表 3-8 常用 金属 材料 在 不 同 温度 下 的 抗 拉 强度 














抗 拉 强 度 o,/MPa 
金属 材料 
600%C 700%C 800°C 900C | 1000%C | 1100C 1200%C 
Q235A 160 112 80 50 30 21 15 
10 140 98 68 47 33.5 23.6 14.5 
45 303 171 113 83 51 31 21 
30Mn 196 120 83 54.5 35. 5 23.2 15.2 
40Cr 220 139 88 57.5 36.5 23.2 15 
12CrNi3 194 130 89 60.5 41 28 19 
Tg 228 144 93 61 48 24 15.9 
T10 235 150 93 58 37 21.8 13 
5CrMnMo 231 145 90 59 36 24 15.4 
名 3Cr2W8V 370 248 165 105 69 42.5 30 
CrWMn 248 154 99 65 41 28 19 
W9Cr4V2 500 325 206 132 85 55 35 
Crl2 200 127 84 55 35 23 15.4 
1Crl8NigT 410 262 168 108 70 45 29 
0Ci25A15 290 177 109 62 40 21.2 13 
60Mn 171 146 87 58 38 23 15 
GCrl5 200 162 100 62 37 23 14.2 












































第 三 章 “ 热 模 钼 模具 设计 285 . 
( 续 ) 
抗 拉 强度 oj,/MPa 
金属 材料 
600% 700%C 800% 900%C 1000%C 1100% 1200%C 
H59 100 60 30 
铜 H62 30 20 10 
合 
金 HPb59-1 20 10 5 
QA15 100 60 50 
TAl 75 35 25 10 
钛 
合 TA8 90 40 10 
金 
TC5 600 270 80 70 30 20 10 
高 温 GH40 180 120 
合金 GH44 210 ~250 | 130 ~160 | 80 ~90 


























二 、 锻 件 图 的 绘制 


锻件 图 是 根据 零件 图 绘制 的 ， 它 全 面 反 映 锻件 的 情况 ， 是 生产 厂家 和 订货 用 户 验 收 
锻件 的 主要 文件 ， 同 时 也 是 设计 模具 、 编 制 锻造 工艺 规程 、 制 定 切 前 加 工 工艺 的 依据 。 
在 锻件 图 中 应 规定 : 锻件 的 几何 形状 、 尺 寸 、 公 差 和 机 械 加 工 余 量 ， 银 件 的 材质 和 热 处 
理 要 求 ， 锻 件 的 清理 、 检 验方 法 及 其 他 技术 要 求 等 内 容 。 在 绘制 时 ， 设 计 者 首先 应 对 成 
品 锻件 结构 形状 进行 全 面 分 析 ， 然 后 根据 锻件 分 模 面 位 置 、 余 量 与 公差 、 模 锻 斜 度 、 贺 
角 半 径 、 冲 孔 连 皮 等 数值 的 选择 与 确定 ,再 结合 锻造 工艺 特点 进行 绘制 。 

锻件 图 的 绘制 ， 应 考虑 如 下 内 容 : 

(一 ) 分 模 面 位 置 的 确定 

模 锻件 通常 是 在 两 块 或 两 块 以 上 模块 所 组 成 的 锻 模 内 成 形 ， 其 分 模 面 即 是 指 上 、 下 
(或 左 、 右 ) 模块 的 分 界面 。 其 位 置 直 接 影响 模 锯 工艺 、 模 具 结 构 、 锻 件 质 量 、 锻 件 成 
本 等 。 由 于 模 锻 方式 有 开 式 和 闭 式 之 分 ， 所 以 分 模 形 式 也 有 横向 分 模 ( 开 式 模 锯 ) 和 
纵向 分 模 ( 闭 式 模 锻 ) 或 二 者 兼 有 的 多 向 分 模 ， 其 选择 方法 及 原则 见 表 3-9。 



























































































































































表 3-9 分 模 面 的 选择 原则 及 方法 
序 | 分 模 面 选 
S 、 选择 方 ; 说 日 
号 择 原则 图 示 选择 方法 及 说 明 
大 分 模 面 应 选择 在 
本 锻件 水 平方 向 尺寸 
件 内 模 中 0 位置 止 确 的 en re 
A 1 I 站 与 打击 方向 平行 
能 顺利 取 C1 GA ne 
| % HA 的 侧面 不 得 存在 四 
i 人 形 ， 春 则 锻件 锻 后 
ee b) 不 易 取 出 ， 图 b 是 
De 正确 的 ， 图 a 则 不 
模 面 8 
正确 
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烛 地 


分 模 面 选 
择 原则 


( 续 ) 


选择 方法 及 说 明 





应 有 利 
于 金属 在 
锻压 时 顺 
利 充满 模 
膛 

















分 模 位 置 


a) 


D) 


对 于 锻 面 长 宽 不 
等 的 锻件 ， 分 模 面 
应 选择 在 模 膛 深度 
最 浅 和 宽度 最 大 的 
位 置 。 如 图 a 比 医 
b 的 选择 要 合理 ， 
这 样 的 选择 不 仅 有 
利于 金属 顺利 充满 
模 膛 ， 而 且 能 顺利 
脱 模 及 提高 锻 模 使 


年 合 

































































应 有 利 
于 检查 上 、 
下 模 错 移 








分 模 面 的 位 置 最 
好 选择 在 锻件 最 大 
断面 的 中 部 ， 以 便 
切 边 后 检查 锻 模 的 
错 移 ， 便 于 及 时 调 
整 模具 。 如 图 b 
(中 部 分 模 ) 比 图 a 
( 端 部 分 模 ) 要 合 
理 得 多 
































应 有 利 
于 简化 模 
具 的 制造 











9 直线 分 核 







分 模 位 置 





山 


EV 中 折线 分 及 









分 模 面 应 尽量 选 
择 在 平面 (图 b)， 
避免 选 在 曲面 或 折 
面 (图 a)， 以 使 锻 
模 或 切 边 模 容易 加 
工 制造 ， 并 可 减少 
银 模 的 错 移 。 但 对 
头 部 尺 才 较 大 ， 
上 、 下 尺寸 不 对 称 
的 锻件 ， 宜 取 折 线 
分 模 ， 以 利于 充满 
模 膛 如 图 d 比 图 c 
要 合理 
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( 续 ) 
序 | 分 模 面 先 

党 由 ] 先 标 方 > ?5 日 

号 | 择 原 则 图 未 选择 方法 及 说 明 
对 于 圆 饼 类 锯 
牛 ， 当 五 < D 时 ， 
应 取 径 向 分 模 ， 而 
不 取 轴 向 分 模 ， 如 

立 有 和 分 诬 位 是 ， 
0 > -一 ~ | 图 b 比 图 a 合理 ; 
于 人 化 可 | 小 | Se 证 入 唐 铀 人 大 亚 
5 | 具 结 构 ， LTS 他 二 ii 这 和 分 模 急 件 在 
节约 金属 面 图 上 的 外 轮廓 形 
材料 | ， 状 较为 简单 ， 模 具 
结构 简单 而 易 加 








工 ， 同 时 锻 后 减少 
飞 边 ， 节 约 了 金属 



































材料 
分 模 面 应 选择 在 
分 模 位 置 本 锻件 内 部 流 线 连 
类 完整 。 其 流 线 方 
应 有 利 

, 0 向 应 与 锻件 外 形 相 
Wn 符 ， 以 增强 锋 件 的 
而 疲劳 强度 及 使 用 
a) 器 性 能 ， 如 图 b 比 图 

a 合理 











(二 ) 锻件 的 机 械 加 工 余 量 及 公差 选择 

锻件 的 机 械 加 工 余 量 是 指 在 零件 形状 的 基础 上 ， 附 加 一 层 金属 ， 以 保证 锻 后 能 进行 
机 械 加 工 ， 达 到 零件 所 要 求 的 尺寸 精度 及 表面 粗糙 度 等 级 。 锻 件 的 公差 是 指 锻件 的 实际 
尺寸 与 锻件 基本 尺寸 (零件 尺寸 + 加 工 余 量 ) 的 允许 偏差 值 。 在 生产 中 ， 模 银 不 足 或 
模 膛 磨 损 、 胀 大 ， 是 偏差 产生 的 主要 原因 。 锯 件 的 实际 余 量 ,等 于 余 量 加 上 正 偏差 或 减 
去 负 偏差 ， 如 图 3-1 所 示 。 因 此 ， 在 绘制 锻件 图 时 ， 锻 件 的 加 工 余 量 与 公差 大 小 要 作 综 
合 考 虑 。 对 于 锻件 某 些 不 需 加 工 部 位 (又 称 黑 皮 ) 只 有 锻造 公差 而 没有 加 工 余 量 。 

1. 加 工 余 量 和 公差 的 选择 方法 

锻件 的 机 械 加 工 余 量 与 公差 ， 目 前 已 制定 了 国家 标准 。 在 设计 时 ， 要 尽量 按 GB/T 
12362 一 2003 中 规定 的 数值 选用 。 其 锻件 内 外 表面 的 机 械 加 工 余 量 见 表 3-10， 而 锻件 内 
孔 单 面 机 械 加 工 余 量 见 表 3-11。 



















































































































































































表 3-10 锻件 内 外 表面 机 械 加 工 余 量 (GB/T 12362 一 2003 ) (单位 : mm) 
单 边 余 量 
锻件 质量 零件 表面 粗糙 度 Ra 形状 复杂 系数 
人 水 平方 向 
C1,C2, C3,C 大 于 0 315 400 630 800 1250 1600 
大 于 至 三 1.6 +1.6 方向 
至 | 315 400 630 800 1250 1600 2500 
0 0.4 1.0 ~1.5 1.0~1.5 |1.5~2.0|2.0~2.5 一 一 一 一 
0.4 | 1.0 1.5 ~2.0 1.5~2.0 11.5~2.0 |2.0~2.5 |2.0~3.0 一 一 一 
1.0 | 1.8 1.5 ~2.0 1.5~2.0 11.5~2.0 |2.0-~2.7 |2.0~3.0 一 一 一 
1.8 | 3.2 1.7<2.2 1.7~2.2 |2.0~2.5 |2.0~2.7 |2.0~3.0 |2.5~3.5 一 一 
3.2 | 5.6 1 了 人 2 1.7~2.2 |2.0~2.5|12.0~2.7|12.5~3.5 |2.5~4.0 一 一 
5.6 | 10.0 2.0 ~2.5 2.0~2.5 |2.0~2.5|2.3~3.0|2.5~3.5|2.7~4.0|3.0~4.5 一 
10.0 | 20.0 2.0 ~2.5 2.0~2.5 |2.0~2.7 |2.3~3.0 |2.5~3.5 |2.7~4.0 |3.0~4.5 一 
20.0 | 50.0 2.3 ~3.0 2.0~3.0 |2.5~3.0 |2.5-3.5 |2.7~4.0 |3.0~4.5 | 3.5~4.5 一 
50.0 | 120.0 2 和 3 2.5~3.2 |2.5~3.5|2.7~3.5|2.7~4.0|3.0~4.5|13.5~4.5| 4.0~5.5 
120.0 | 250.0 3.0 ~4.0 2.5~3.5 |2.5~3.5|2.7~4.0|3.0~4.5|3.0~4.5|13.5~5.0| 4.0~5.5 
3.5~4.5 2.7~3.5 |2.7~3.5 |3.0~4.0|13.0~4.5 |3.5~5.0 |4.0-~5.0 | 4.5~6.0 
4.0 ~5.5 2.7~4.0 |13.0~4.0|13.0~4.5|13.5~4.5|3.5~5.0|4.0~5.5| 4.5~6.0 
本 表 中 的 例 : 当 锻件 质量 为 3kg， 零 件 表 面 粗 糙 度 Ra =3.2pm， 形 状 复杂 系数 为 C; ， 长 度 为 480mm 时 查 出 该 锻件 余 量 是 : 厚度 方向 为 1.7 ~2.2mm 
平方 向 为 2.0 ~2.7mm。 
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表 3-11 锻件 内 孔 单 面 机 械 加 工 余 量 (GB/T 12362 一 2003) (单位 mm) 
































孔 径 孔 深 

大 于 0 63 100 140 200 

大 于 到 
至 63 100 140 200 280 
25 2.0 一 一 一 一 
25 40 2.0 2.6 一 一 一 
40 63 2.0 2.6 3.0 一 一 
63 100 2.5 3.0 3.0 4.0 一 
100 160 2.6 3.0 3.4 4.0 4.6 
160 250 3.0 3.0 3.4 4.0 4.6 
































在 采用 国家 标准 选取 加 工 余 量 及 公差 时 ， 其 锻件 的 公差 及 余 量 的 意义 见 图 3-1; 而 
长 度 、 宽 度 、 高 度 和 厚度 尺寸 见 图 3-2。 





零件 公称 八 寸 
锻件 最 小 尺 二 
锻件 最 大 八 寸 














锻件 公称 尺寸 








图 3-1 锻件 尺寸 公差 及 余 量 





























图 3-22” 模 锻件 的 长 度 、 宽 度 高 度 和 厚度 尺寸 


锻件 的 长 度 、 宽 度 、 高 度 及 错 量 、 残 留 飞 边 公差 见 表 3-12、 表 3-13。 
锻件 的 厚度 及 项 料 杆 奈 痕 公 差 见 表 3-14、 表 3-15 。 
锻件 的 孔 中 心 距 公 差 见 表 3-16。 




















































































































































































































表 3-12 锻件 的 长 度 、 宽 度 、 高 度 及 错 差 残留 飞 边 公差 (普通 级 、GB/T 12362 一 2003 ) (单位 : mm) 
名 分 模 线 ee 锻件 基本 尺寸 
错 差 残留 锻件 质量 | 材质 系数 | 形状 复杂 系数 
飞 边 大 于 | 0 30 80 120 180 315 500 800 1250 
公差 、y。 | 非 对 称 平 /kg 
公差 | 面 或 对 称 | 至 | 30 | 80 120 180 315 500 800 | 1250 | 2500 
1 2 
大 于 | 至 人 公差 值 及 极限 偏差 
0.4 0.5 0 | 0.4 1 0 | 1 20 | .4 | 1 6 td: 1. 8 
0.5 0.6 国有 0.4 | 1.0 1.2+88 |1.4+89 |1.6+83 | 1.8 二 3 |2.0+14 | 2.2 1 
0.6 0.7 1.0 | 1.8 中 1.4204 |1.6205|1.8208|2.02 |2.2+55 |2.5+023 |2.8103| 一 一 
0.8 0.8 1.8 | 3.2 SN 1,.630. |1.8+02|2.0+86|2.2+03 |2.5 :0 2:8 |3.2+2.1 |3;6+2.4 i 
1.0 1.0 | 到 3.2 | 5.6 1.8t2 [200 | oy 25: 2.8 | |3.6+94 |4.0+93 | AS 13:9 
1.2 1.2 加 5.6 | 10 [= 22010 2040 |2. 9+ | 38709 |3.242 .3.60674 | O097 |4,5199 |3. 0 
1.4 1.4 国 本 条 10 | 20 0 B33 2 | .3,64 | dO | S30 S040. | S63 
1.6 :7 图 20 | 50 ~ 2.5100 98 :0 | 32 | S604 :03 | S30 |S0t3 | S06. .6.3 .4 
1.8 2.0 国有 50 | 120 \ 2. 8 小 |3.2394 |3.6+34|4;0+93 |4.5+39 |5.0+9.3 |5,6+38 |6.3:47 |7.0:4 
2.0 2.4 国 卫 到 120 | 250 ,241 |3.6*%4 |4.0+27 |4,5+39 |5.0+*33 |5.6+9.8 |6.3+42 17.0343 | .8.0.3 
2.4 2.8 3.6124 |4.0+37 |4.5+3.0 |5.0+33 |5.6+3.8 |6.3+42 |7.0+47 |8.0+53 | 9.0+5 
4.0127 |4.5+30|5.0+33|5.6+3.8 |6.3+47|7.0+47 |8.0+53 |9.0+50 | 10+ 
| 一 .0413 |§.6+38 | 6.3 了 |7.03 了 |8.0233 92503280 | 10+83 | 11+2°3 
| 一 = |6.3+42|7.0+47|8.0+%3|9,.0+5.0 | 10+65 | 11+33 | 12+%.0 
| | 一 一 |7.0+47|8.0+*53|9.0+60 | 10+65 | 11+73 | 12+8.9 | 13*9.0 
注 : 1. 锻件 的 高 度 或 台阶 尺寸 及 中 心 到 边缘 尺寸 公差 ， 按 +1/2 的 比例 分 配 ， 内 表面 尺寸 极限 偏差 ， 正 负 符 号 与 表 中 相反 。 
2. 本 标准 所 指 锻件 加 热 条 件 为 电 、 油 或 煤气 〈 天 然 气 ) 。 采 用 煤 加 热 时 ， 可 考虑 适当 增 大 公差 或 余 量 、 其 数值 由 供需 双方 协商 确定 。 











3. 本 表 中 的 例 : 锻件 质量 为 6kg， 材 质 系数 为 Wi ， 形 状 复杂 系数 为 C, ， 尺 十 为 160mm， 平 直 分 模 线 时 各 
































类 公差 查 法 。 
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表 3-13 锻件 的 长 度 、 宽 度 、 高 度 及 错 差 残 留 飞 边 公 差 (精密 级 GB/T 12362 一 2003 ) (单位 : mm) 
残留 分 模 线 锻件 基本 尺寸 








非 对 称 平 
直 或 对 称 


”| 锻件 质量 




















< 















































































































































2. 同 表 3-12 注 2。 


3. 本 表示 例 : 锻件 质量 为 3kg， 材 质 系数 为 Wi ， 形 状 复 杂 系 数 为 C; ， 















































主 : 1. 锻件 的 高 度 或 台阶 尺寸 及 中 心 到 边缘 尺寸 公差 ， 按 +1/2 的 比例 分 配 





















































尺寸 为 120mm,，, 分 悦 








FF 直 模 线 时 各 





类 公 


。 内 表面 尺寸 极限 偏差 ， 正 负 符 号 与 表 中 相反 。 


差 查 法 。 
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表 3-14 锻件 的 厚度 及 顶 料 杆 压 痕 公 差 (普通 级 GB 12362 一 2003 ) (单位 : mm) 
压 痕 锻件 质量 材质 系数 
极限 偏差 /kg 
M: M, 
+( 同 )| -( 四 ) 大 于 至 
0.8 0.4 0 0.4 
1.0 0.5 0.4 1.0 
1.2 0.6 1.0 1.8 
1.5 0.8 1.8 3.2 
1.8 0.9 3.2 5.6 
2 汪 1.2 5.6 10 
2.8 1.5 10 20 
3.5 2.0 20 50 
4.5 2.5 50 120 | 5400 2.8407 | S2404 | 3.6280 | -40430, | St | .50+ 
6.0 3.0 120 250 NNN | 2.8123 | 3.2124 | 3.6127 | 4.0+30 | 4.5+34 | 5.0+38 | 5.6+4? 












































注 : 1. 上 、 下 偏差 也 可 按 +2/3，- 173 比例 分 配 。 
2. 同 表 3-12 注 2。 
3. 本 表示 例 : 锻件 质量 为 3kg， 材 质 系数 为 Wi ， 形 状 复杂 系数 为 C; ， 最 大 厚度 尺寸 为 45mm 时 各 类 公差 查 法 。 
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表 3-15 锻件 的 厚度 及 顶 料 杆 压 痕 公 差 (精密 级 GB/T 12362 一 2003 ) (单位 : mm) 
痕 形状 复杂 系数 a 
压 痕 锻件 质量 材质 系数 状 复杂 系 
大 于 | 0 18 30 50 80 120 180 
极限 偏差 /kg 
到 | 18 30 50 80 120 180 315 
M: M, 区 I Ae 
+( 凸 )| -( 四 ) 大 于 至 公差 值 及 极限 偏差 
0.6 0.3 0 0.4 0.6101 | 0.8:05 | 0.9:83 | 1.0+03 | 1.2+0:3 4164 | 1.6+8.3 
0.8 0.4 0.4 1.0 0.8+05 | 0.9+07 | 1.0+08 | 1.2+09 | 1.4+4.9 6113 | 1.8+4.4 
1.0 0.5 1.0 1.8 0.9+07 | 1.0+08 | 1.2+09 | 1.4+19 | 1.6+12 Bld | Ot 








1.4+89 
































1.6704 
























































注 : 1 上 、 下 偏差 也 可 按 +2/3 ，- 173 比例 分 配 。 


2. 同 表 3-12 注 2。 









































3. 本 表示 例 : 锻件 质量 为 3kg， 材 质 系数 为 Wi ， 形 状 复杂 系数 为 C;、 最 大 厚度 尺寸 为 45mm 时 各 








类 公差 查 法 。 
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表 3-16 锻件 的 中 心 距 公差 (GB/T 12362 一 2003 ) 
中 心中 

















( 单位 : mm) 

















一 般 锻件 
有 一 道 校正 或 
压 印 工序 
同时 有 校正 及 
压 印 工序 





RNNNNNSL 
NNNNNNN 












极限 偏差 





el pee 
Wis] 0.25 |e0.3e0.dle0. lode0 let. oeL eld e202 





0 | 30 | 80 |120 |180 |250 |315 | 400 | 500 | 630 | 800 |1000 |1250 |1600| 2000 
30 Ee 120 让 | fe T- 下 630 | 800 |1000 | 1250 | 1600 |2000 | 2500 





注 : 本 表示 例 ， 当 锻件 中 心 距 尺 寸 为 300mm， 有 一 道 校正 或 压 印 工序 ， 其 中 心 距 的 极限 偏差 为 普通 级 


+1. 0mm ,精密 级 +0. 8mm。 
在 使 用 表 2-10 ~ 表 2-16 时 应 注意 以 下 几 点 : 
1) 锻件 的 复杂 系数 C 是 指 锻件 的 质量 (或 























体积 ) 与 其 外 轮廓 包容 体质 量 (或 体积 ) 的 比 
值 [如 图 3-3 所 示 ， 包容 体 一 般 是 圆柱 体 (图 
a) 或 平行 六 面体 (图 b)]， 即 








C=C/V, 











0 AAAo 
锻件 的 复杂 系数 C 分 四 级 。 即 





简单 件 C, 级 0. 63 < C 三 1 
一 般 件 C, 级 0.32 < C0.63 





较 复 杂 件 C, 级 0. 16 <C<0.32 
复杂 件 C, 级 0 <C<0.16 














2) 锻件 的 材质 系数 W 分 两 级 : 
MM 级 : 最 高 碳 质 量 分 数 < 0. 65% 的 碳 钢 或 





y 外 轮廓 包容 体 


合金 元 素 总 质量 分 数 <3.0% 的 合金 钢 。 图 3-3 锻件 包容 体 示意 图 
M, 级 : 最 高 碳 质 量 分 数 三 0. 65% 的 碳 钢 或 a) 圆 形 锻件 b) 非 圆 形 锻件 
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合金 元 素 总 质量 分 数 >3. 0% 的 合金 钢 。 

3) 普通 级 公差 ( 表 3-12、 表 3-14) 适用 于 一 般 模 锻 工 艺 可 以 达到 技术 要 求 的 锻 
件 ; 精密 级 公差 ( 表 3-13、 表 3-15) 适用 于 较 高 技术 要 求 但 需要 采用 附加 制造 技术 ， 
如 冷 精 整 或 温 精 整 才能 达到 要 求 的 锻件 。 

4) 长 度 、 宽 度 、 高 度 和 厚度 尺寸 公差 ， 指 在 分 模 线 一 侧 同 一 块 模具 上 沿 长 度 、 宽 
度 5b、 高 度 h 方 向 上 的 尺寸 公差 (图 32)， 该 公差 可 根据 锻件 基本 尺寸 、 质 量 、 形 状 复 
杂 系 数 C 和 材质 系数 在 表 3-12、 表 3-13 查 取 。 

厚度 尺寸 公差 是 指 跨越 分 模 线 厚度 尺寸 的 公差 ， 如 图 32 中 4。 锻件 厚度 所 有 尺寸 
取 同 一 公差 ， 其 数值 根据 锻件 最 大 厚度 尺寸 按 表 3-15、 表 3-16 查 取 。 

落差 (图 3-2 中 f ) 尺寸 公差 是 高 度 尺寸 公 差 一 种 形式 ， 其 数值 比 相 应 高 度 尺寸 公 
差 放 宽 一 档 。 上 、 下 偏差 按 +1/2 比例 分 配 。 

5) 项 料 杆 压 痕 公差 按 表 3-14、 表 3-15 选取 ， 突 出 为 正 、 四 进 为 负 。 四 进深 度 不 得 
超过 表面 缺陷 深度 公差 。 

6) 错 差 公 差 ”是 锻件 在 分 模 线 上 、 下 对 应 点 所 偏 移 的 距离 (图 34)。 数 值 为 (7, 
-4,) /2、(b, -5b,) /2。 其 中 江 、2 分 别 为 分 模 线 最 大 ， 最 小 投影 长 度 ; 5, 、5b, 分 别 为 
平行 于 分 模 面 最 大 、 最 小 投影 宽度 。 其 公差 按 表 3-12、 表 3-13 查 取 。 

7) 横向 残留 飞 边 及 切入 锻件 深度 公差 是 指 锻件 在 切 边 后 其 横向 残留 飞 边 公差 ， 按 
表 3-12、 表 3-13 选取 。 在 选取 时 ,切入 锻件 深度 公差 和 横向 飞 边 公差 值 相等 ， 其 二 者 
与 其 他 公差 无 关 。 

横向 残留 飞 边 及 切入 深度 公差 见 图 3-5。 





































































































残留 疼 边 
图 3-4 ” 模 锻 件 的 错 差 图 3-5 ” 模 锻 件 的 残留 飞 边 及 切入 深度 

















8) 壁 厚 公差 是 指 带 孔 银 件 在 同一 横 剖 面 内 量 得 的 壁 厚 最 大 斥 寸 和 最 小 太 才 的 差 
值 。 

在 锻件 精度 要 求 不 高 或 批量 较 小 的 情况 下 ， 为 方便 起 见 ， 也 可 以 根据 所 采用 的 模 银 
方式 、 设 备 状况 表 选 用 锻件 的 加 工 余 量 及 确定 公差 。 

表 3-17、 表 3-18 列 出 了 各 种 模 锻 方法 所 采用 的 加 工 余 量 及 公差 经 验 数值 ， 供 绘制 
模 锻 图 时 参考 。 

表 3-17、 表 3-18 所 列 数据 是 目前 一 般 中 小 锻造 企业 和 常 使 用 的 简便 经 验 数值 。 在 采 
用 时 ， 应 注意 以 下 事宜 : 
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1) 表 中 所 列 余 量 适用 于 表面 粗糙 度 为 Ra3.2 ~ 12. 5pm 锻件 ， 若 Ra > 12.Sum 时 ， 
应 将 零件 相应 之 处 的 余 量 减少 0.25 ~0. 5mm; 车 Ra <3.2pm 时 则 应 将 相应 部 位 的 余 量 


加 大 0.25 ~0.Smm。 



















































































表 3-17 模 锯 件 的 加 工 余 量 及 公差 (单位 : mm) 
本 高 度 方向 水 平方 向 
模 锻 设 各 - 
锻件 余 量 锻件 公差 锻件 余 量 锻件 公差 
+0.8 (1.0) ， 
1t 夹 板 锤 1. 25 Ds 1. 25 按 自 由 公差 尺寸 
+1.0 
1t 1.5~2 A 
一 0. 5 
+1.0 (1.5) 
2t 2 2~2.5 
一 0. 5 
+1.5 
3t 2~2.5 0 2~2.5 
模 锯 狂 Mm 按 自由 公差 尺寸 
二 
St 2.23 ~2.5 2.25 ~2.5 
一 1.0 
+2.5 
10t 3~3.5 3~3.5 
一 1.0 
+3.5 
16t 4~6 4~6 
一 1.5 
<600kN 0.8~1 <0.4 0.8~1 
600 ~ 1000kN 1~1.2 + (0.4~0.6) 1.0~1.2 
1000 ~ 1600kN 1.2~1.5 + (0.6~0.8) 1.2~1.5 
摩擦 | 1600 ~2500kN 1.5~1.8 + (0.8~1.0) 1.5~1.8 , 
按 自 由 公差 尺寸 
压力 机 | 2500 ~ 4000kN 1.8~2.0 + (1~1.2) 1.8~2.0 
4000 ~ 6300kN 2~2.2 + (1.2~1.5) 2.0~2.2 
6300 ~ 8500kN 2.2~2.5 + (1.5~2) 2.2 ~2.5 
8500 ~ 10000kN 2.5 ~2.8 + (2~2.5) 2.5~2.8 
自由 公差 
尺寸 <6 6~18 18 ~50 50 ~120 120 ~260 260 ~ 500 500 ~ 800 
自由 公差 +0.5 +0.7 +1.0 +1.4 +1.9 +2.5 +3.0 
表 3-18 模 锻 件 的 加 工 余 量 与 公差 (长 、 宽 ) (单位 : mm) 
尺寸 <50 >50 ~120 >120 ~260 >260 ~500 >500 ~800 >800 
本 +1.0 本 1 +2.0 让 2.3 +3.0 再 3 
扁 差 
一 0. 5 一 0.7 一 1.0 一 1.5 一 2.0 =2..3 





2) 对 于 台 肩 及 轴 类 模 锻件 ， 阁 其 端 部 的 台阶 直径 与 中 间 的 台阶 直径 差别 较 大 时 ， 
可 将 端 部 的 台阶 余 量 ， 单 边 放 大 0.5 ~ 1. 0mm。 














一 个 锻件 余 量 和 公差 的 多 少 ， 与 锻件 的 复杂 程度 、 精 度 要 求 、 材 质 及 模 锻 设备 、 工 
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艺 条 件 、 热 处 理 、 机 械 加 工 有 关 。 因 此 ， 在 确定 时 ， 最 好 与 加 工 部 门 协商 ， 使 其 更 加 合 
理 。 

2. 尺寸 公差 在 锻件 图 上 的 标注 

模 锻 件 加 工 余 量 及 各 尺寸 公差 确定 后 ， 在 锻件 图 上 是 否 标 注 ， 要 根据 本 企业 工艺 规 
程 及 检验 习惯 而 定 。 一 般 情况 下 : 

1) 模 锯 件 的 各 高 度 尺 寸 部 采用 相同 的 公差 ， 在 锻件 图 上 可 对 其 中 一 个 受 欠 压 影 响 
较 明显 的 尺寸 标 出 公差 或 在 锻件 图 上 说 明 。 

2) 模 锻件 上 水 平 (长 x 宽 ) 尺寸 公差 ， 在 锻件 图 中 可 不 注 出 ， 检 验 时 由 检验 人 员 
直接 查 表 检查 。 

3) 对 需 做 经 常 检 查 的 关键 尺寸 或 有 特殊 要 求 及 水 平 尺寸 的 公差 ， 在 锻件 图 中 应 标 
出 其 公 

(三 ) 锻件 工艺 余 块 与 拔 模 斜 度 的 确定 

1. 工艺 余 块 的 设置 

在 锻 模 设计 时 ,为 了 简化 零件 的 外 形 便于 锻造 ， 在 零件 的 某 些 部 位 所 附加 的 金属 称 
为 工艺 余 块 。 增 加 余 块 的 部 位 主要 是 一 些小 孔 、 四 陷 、 长 度 不 大 或 直径 相差 不 大 的 台 
阶 。 这 些 部 位 是 因 技术 上 不 可 能 ， 或 因 经 济 上 用 银 造 方法 不 合算 而 特意 附加 的 。 在 锻造 
后 ， 利 用 机 械 加 工 的 方法 去 除 。 

余 块 的 大 小 主要 取决 于 生产 批量 、 锯 件 形状 、 尺 寸 、 锻 模 类 型 和 锻造 技术 的 水 平 ， 
一 般 根 据 经 验 确定 ， 没 有 统一 标准 。 

2. 拔 模 斜 度 的 确定 

拨 模 斜 度 又 称 模 锻 斜 度 ， 其 作用 是 使 锻件 成 形 后 能 顺利 地 从 模 膛 内 取出 。 习 惯 上 ， 
外 壁 斜 度 用 wa 表示， 内壁 斜 度 用 B 表示 。 在 模 锻 过 程 中 ， 拨 模 斜 度 越 大 ， 锻 件 越 容易 出 
模 ， 但 过 大 的 拔 模 斜 度 又 会 使 金属 充满 模 膛 困 难 。 因 此 ， 在 设计 时 ， 必 须 选 择 合适 。 

在 确定 拔 模 斜 度 时 ， 要 尽量 利用 零件 的 自然 斜 度 。 其 选择 确定 的 基本 原则 是 : 

1) 锻 模 内 若 设 计 有 项 出 装置 ， 斜 度 应 设 小 些 或 不 设 拔 模 。 “ 
斜 度 、 靠 顶 出 力 出 模 。 
2) 模 膛 深 而 窗 的 部 位 应 取 较 大 的 拔 模 斜 度 ， 浅 而 宽 的 部 
位 ， 应 取 较 小 的 拔 模 斜 度 。 0 

3) 内 和 斜 度 B 应 比 外 斜 度 a 大 1°~3°， 以 便于 拨 模 。 

4) 对 于 深 而 窗 的 部 位 ， 为 了 便于 拨 模 ， 又 避免 增设 过 多 
的 余 块 ， 可 以 采用 图 3-6 所 示 的 双 级 拔 模 斜 度 。 

5) 为 了 便于 采用 标准 刀具 对 模具 进行 加 工 ， 模 斜 度 可 按 ”图 3-6 双 级 拔 模 斜 度 
以 下 数值 选用 : 0?15'、0?"30'、l1?"、1?30'、3"、5"、7"”、10"。、12。、15" 等 。 在 同一 锻件 
上 尽量 减少 不 同 的 拔 模 斜 度 ， 以 使 模具 制造 方便 ， 但 尽量 不 能 超过 15。。 

6) 当 上 、 下 模 膛 深度 不 等 时 ， 按 较 深 的 一 侧 计算 拔 模 斜 度 。 

表 3-19 列 出 了 模 锯 件 外 和 斜 度 a 选用 方法 ， 供 选用 时 参考 。 而 内 和 斜 度 B， 则 在 选用 外 
斜 度 a 后 再 加 上 1°~3° 即 可 。 
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表 3-19 模 锻 件 的 外 斜 度 w 






































H/B 
8 
| 和 LB 3 >4.5 
<1l >1~3 4 Be >6.5 
£ ~4. Ee 
To gy 
<1.5 Se Te 10° 12° 15° 
习 人 NP 
ES B 
>1.5 5° 5° 7° 10° 12° 
a 一 外 壁 斜 度 BpB 一 内 壁 斜 度 




















注 : 内 和 斜 度 B=a+(1° ~3°)。 
(四 ) 圆 角 半 径 的 确定 
在 模 锻 过 程 中 ， 为 了 使 金属 在 模 膛 内 易于 流动 ， 防 止 产生 夹层 ， 提 高 模具 使 用 寿 
， 其 模具 垂直 剖面 处 均 应 加 工 成 圆 角 ， 即 相应 锻件 上 在 设计 锻件 图 时 ， 也 应 为 圆 角 。 
个 圆 角 称 为 锻件 ( 模 ) 圆 角 。 在 绘制 锯 件 图 时 ， 其 圆 角 的 大 小 选择 见 表 3-20。 

表 3-20 锻件 圆 角 半 径 的 确定 


















































C= 











1. 鹤 而 深 的 锻件 部 位 圆 角 半径 应 选 大 一 些 ， 宽 
而 浅 的 部 位 圆 角 半径 可 取 小 一 些 
圆 角 半 径 | ”2. 为 加 工 方便 ， 圆 角 半 径 数 值 应 系列 化 ， 一 般 
选取 原则 | 为 Rlmm、1.5mm、2mm、2.5mm、3mm 、5mm、 
8mm、10mm、12mm、13mm 、20mm 


3. 同一 锻件 ， 内 、 外 圆 角 半径 应 统一 






























































辐 角 半径 可 按 下 式 计算 ; 
外 圆 角 半径 7: 

















r=B+a 

到 角 半 径 | 式 中 8B 一 一 机 械 加 工 余 量 (mm); 

计算 方法 a 产品 零件 图 圆 角 半径 或 倒 角 (mmy) 
内 圆 角 半径 民 : 






























































R=(2~3)r 
式 中 外 圆 角 半径 (mm) 


























(五 ) 冲 孔 连 皮 的 设置 


锻件 在 模 锻 时 一 般 不 能 锻 出 透 孔 ， 而 只 能 银 出 不 通 孔 ， 中 间 留 有 一 层 金属 。 这 层 金 





红 
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属 称 冲 孔 连 皮 。 在 设计 时 ， 连 皮 的 厚度 及 其 形状 应 从 模 锻 时 易于 金属 流动 ， 避 人 免 折 纹 ， 
节约 金属 以 及 容易 冲 孔 等 方面 综合 考虑 ， 不 可 太 薄 ， 连 皮 太 薄 会 增 大 变形 力 ， 加 剧 锻 模 
冲 孔 凸 模 的 磨损 ; 寿 连 皮 太 厚 ， 则 既 浪 费 金 属 又 会 使 锻件 在 冲 孔 时 困难 。 一 般 情况 下 ， 
当 孔 径 小 于 30mm 时 ,一般 不 作 连 皮 孔 。 

在 绘制 锻件 图 时 ， 胎 模 锻 或 锤 上 模 银 及 摩擦 压 力 机 上 模 锻 的 冲 孔 连 皮 设置 方法 见 表 
3-21、 表 3-22。 



























































表 3-21 胎 模 锻 冲 孔 连 皮 尺 寸 (单位 : mm) 








222 















































a) b) 
<25 >25 ~50 >50 ~75 >75 ~100 
a 连 皮 尺 十 $ R S R S R $ R 
a 3 4 4 6 5 8 6 14 
<50 
b 4 5 6 8 7 12 8 16 
a 4 9 5 8 6 10 7 16 
>50 ~70 
b 6 8 8 7 8 14 10 18 
a 5 6 6 6 yl 12 8 18 
>70 ~100 
b 7 8 8 8 10 16 11 20 





























注 : 表 中 a 为 平底 连 皮 尺寸 ; 5 为 端面 连 皮 尺寸 。 
表 3-22 冲 孔 连 皮 的 结构 形式 及 设计 方法 


序号 | 结构 形式 图 示 应 用 范围 及 设计 方法 




















1. 应 用 范围 : 适用 于 锤 上 模 锻 及 摩擦 压力 机 
等 模 锯 ， 主 要 用 于 d<2.5h 或 4<60mm 孔 ， 是 
一 种 最 常用 的 连 皮 形 式 ， 适 用 于 各 种 模 锻 
2. 尺寸 选择 
连 皮 尺 寸 根 据 模 锻 锤 的 吨位 按 下 表 选 取 

平底 连 皮 尺 十 


( 单位 : mm) 






















































































模 锻 锤 吨位 / | 1~2 | 3~5 10 
4-6 | 5~8 |10~12 








R 5~8 6~10 8 ~20 
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( 续 ) 
序号 | 结构 形式 图 示 应 用 范围 及 设计 方法 















R 


~ 







7 /3 
| 6 人 


[7 








1. 











应 用 范围 :适用 于 锤 上 模 锻 或 摩擦 压力 机 














模 急 >2. 和 或 4L>60mm 孔 








尺寸 确定 
Qa=1° ~2°, s| =0.7s 
Ph s 一 平底 连 皮 厚度 (mm) 

















1. My 
形 ， 即 在 预 锻 成 形 模 

















适用 于 锯 件 经 预 镍 及 终 锯 成 
中 采用 斜 底 连 皮 ， 而 在 














汉 十 : 








TE 


























终 锯 模 膀 中 改 用 带 仓 连 皮 ， 这 样 可 以 使 多 余 金 




















2; 





为 向 仓 部 流动 ， 便 于 成 形 


连 皮 尺寸 ;, ,5b 可 采用 飞 边 权 的 桥 音 








R 寸 确定 








RR 十 











(六 ) 技术 条 件 的 编制 
























































1 应 用 范围 ， 适 用 模 息 件 的 内 孔 较 大 ， 而 高 
度 又 很 小 的 孔 ， 采 用 拱 底 连 皮 可 以 在 模 锻 时 容 
纳 更 多 的 金属 

2. 尺寸 确定 

S=0.4Vd 
R, =5h 
S37 =58 
RR 由 作 图 确定 


在 绘制 锻件 图 过 程 中 ， 凡 在 锻件 图 形 中 无 法 表示 的 ， 均 应 列 入 技术 条 件 ， 其 内 容 主 





要 包括 : 





1) 锻件 热处理 方法 及 热处理 后 硬度 。 
2) 表面 清理 氧化 皮 的 方法 ， 如 酸 洗 、 深 简 清 理 等 。 
3) 所 允许 的 表面 缺陷 。 主 要 指 氧 化 皮 坑 局 部 未 充满 的 程度 、 折 纹 、 和 裂纹 、 残 余 飞 




















边 (毛刺 等 要 求 。 
4) 错 差 允许 值 大 小 。 











5) 弯曲 度 、 椭 圆 度 
6) 未 注 公 差 、 斜 度 、 





、 壁 厚 差 、 高 度 差 的 允许 值 。 
圆 角 半径 。 
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(七 ) 锻件 图 的 绘制 方法 
锻件 图 不 同 于 产品 零件 图 ， 它 是 参照 产品 零件 图 在 考虑 分 模 面 位 置 、 加 工 余 量 与 公 
差 、 拨 模 斜 度 、 圆 角 半 径 、 冲 孔 连 皮 等 因素 ， 并 经 过 各 数值 的 确定 与 计算 后 绘制 的 。 在 





绘制 时 ， 要 结合 锻造 工艺 特点 、 依 据 所 确定 的 数据 ， 并 遵循 机 械 制 图 的 规则 来 绘 币 





时 ， 还 要 注意 以 下 事宜 : 

















1。 同 








O 
互 


1) 锻件 图 形 尽 可 能 采用 1:1 的 比例 ， 这 样 的 图 形 有 实体 感 。 


2) 投影 应 尽 可 能 简单 ， 











锻件 图 的 位 置 与 锻件 在 锻 模 中 的 位 置 应 保持 一 致 。 











3) 锻件 的 轮廓 用 粗 实 线 ， 零 件 简化 形状 用 双 点 画 线 按 比例 绘 出 ， 以 便于 判断 各 部 





分 机 械 余 块 的 大 小 。 














4) 斥 才 标注 尽 可 能 与 零件 图 一 致 ， 以 便于 检查 。 和 零件 斥 才 在 锻件 斥 才 下 方 括号 内 
标 出 ， 以 便于 判断 余 量 的 大 小 。 
5) 技术 条 件 应 力求 简明 ， 依 次 标注 。 标 注 最 好 用 文字 说 明 ， 不 用 数学 符号 或 外 文 


字母 ， 以 免 误 读 。 














图 3-7 为 一 齿轮 绘制 后 的 锻件 图 ， 供 绘制 时 参考 。 








技术 要 求 
1. 正 火 HBW =158 ~228 
2. 表面 缺陷 深度 不 大 于 1mm 
3. 错 差 量 不 大 于 lmm 
4. 未 注 公 差 : 
高 度 方向 +35mm 
直径 方向 1 mm 


5. 未 注 斜 度 : 



























































外 壁 7* ， 内 壁 10° 
6. 未 注 圆 角 : 记 











图 3-7 齿轮 锻件 图 


绘制 正式 锻件 图 ， 适 用 于 固定 生产 产品 的 锻件 以 及 长 期 外 协 任务 的 产品 零件 。 对 于 
批量 不 大 的 锻件 ， 可 由 工艺 人 员 或 工人 直接 根据 零件 形状 尺寸 决定 锻件 形状 尺寸 ， 或 在 
零件 图 上 用 红 蓝 铅笔 绘制 出 锻件 轮 廊 形状、 尺寸 及 标注 出 技术 要 求 。 根 据 简化 锻件 图 进 




















行 生 产 。 























( 八 ) 热 锻件 图 的 作用 及 绘制 方法 





热 锻件 图 是 指 在 冷 锻件 














图 的 基础 上 ， 各 尺寸 相应 地 加 上 材料 的 胀 缩 量 而 绘制 成 的 图 


形 。 热 锻件 图 是 模具 设计 和 加 工 的 依据 ， 即 锻 模 的 终 锻 模 膛 形 状 和 尺寸 ， 是 依据 热 锻件 





图 来 设计 与 制造 的 。 
(1) 热 锻件 图 的 绘制 
在 绘制 图 时 ， 热 锻件 图 




















的 形状 与 锻件 图 完全 相似 ， 只 是 在 尺寸 标注 上 放大 了 一 个 收 


缩 量 ,但 在 某 些 情况 下 ， 为 了 保证 按 热 锻件 图 制造 的 终 锻 模 膛 能 锻 出 合格 的 锻件 ， 也 必 
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须 考虑 一 些 特殊 的 工艺 因素 ,使 热 锻件 图 的 某 些 地 方 与 锻件 图 有 所 差异 。 如 在 热 锻件 图 
上 应 考虑 到 坯料 在 下 模 膛 的 定位 、 重 复 打击 过 程 中 的 定位 以 及 切 边 时 的 定位 等 。 

标注 热 锻件 图 尺寸 时 ， 应 考虑 如 下 原则 : 

1) 热 锻件 图 的 尺寸 标注 ， 应 便于 制造 模 膛 时 划 线 和 便于 制造 样板 。 

2) 高 度 方向 上 的 尺寸 应 以 分 模 面 为 基准 注 出 。 

3) 模 膛 分 模 面 的 尺寸 应 全 部 注 出 。 

4) 在 热 锻件 图 中 ， 对 有 和 孔 的 锻件 ， 必 须 画 出 冲 孔 连 皮 。 

5) 在 热 锻 件 图 中 ， 可 不 画 产品 零件 图 的 轮廓 线 ; 不 标注 公差 及 粗糙 度 ( 制 模 公 差 
及 粗糙 度 由 专门 技术 文件 规定 )， 但 应 注 明 未 标注 的 模 锻 斜 度 和 圆 角 半径 以 及 其 他 应 该 
说 明 的 部 分 。 

(2) 收缩 量 大 小 的 确定 

热 锯 件 图 要 比 冷 锻件 图 在 各 向 尺寸 上 放大 了 一 个 收缩 量 。 其 收缩 量 大 小 ， 可 用 下 式 
计算 : 






















































































L=/l(1 +6) 
式 中 /一 一 热 锻件 图 尺寸 (mm); 
一 一 冷 锯 件 图 尺寸 (mm); 
6 一 一 终 锻 温度 下 收缩 率 。 
在 加 放 收 缩 量 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 
1) 锻件 的 外 径 尺 寸 采 用 较 大 的 收缩 率 ， 而 内 径 采 用 较 小 的 收缩 率 。 截 面 尺寸 较 厚 
处 采用 较 大 收缩 率 ， 尺 寸 较 薄 处 采用 较 小 收缩 率 。 
2) 对 于 细 而 长 或 薄 而 宽 的 锻件 ， 因 在 锻 模 中 冷却 较 快 ， 收 缩 率 应 适当 减 小 。 
3) 无 坐标 的 中 心 圆 角 半 径 不 加 收缩 量 。 
4) 利用 终 银 模 膛 进行 校正 的 锻件 ， 其 收缩 率 应 按 校正 温度 的 高 低 适 当 减 少 。 
各 种 金属 材料 收缩 率 大 小 及 选取 方法 见 表 3-23 。 
表 3-23 常用 锻件 材料 的 收缩 率 6 







































































材料 名 称 收缩 率 6 (% ) 材料 名 称 收缩 率 6 (% ) 
一 般 钢 材 1.2~1.5 铝 合 金 0.8~1.0 
局 细 长 杆 类 件 扁 薄 锻件 0.8~1.2 铜 合金 0.8~1.3 
锻 头 部 ; 1.2~1.5 铁合金 0.5 ~0.9 
件 带 大 头 的 长 杆 类 件 风 - 
杆 部 : 0.8 ~1.2 镁 合金 0.7 ~0.8 
不 锈 钢 锻件 1.5~1.8 镍 基 高 温 合金 1.3~1.8 











(3) 热 饭 件 图 绘制 示例 

热 锻件 图 的 外 形 与 冷 锯 件 图 ( 即 锻件 图 ) 完全 相同 , 但 有 时 为 了 保证 质量 ， 在 热 
锻件 图 上 可 适当 加 一 磨损 量 ， 增 设 定位 余 块 、 加 深 下 模 膛 和 尺寸 补偿 等 ， 以 提高 锻造 后 
的 质量 。 而 尺寸 则 热 锯 件 图 应 比 冷 锯 件 图 相应 加 大 一 个 收缩 尺寸 。 如 图 3-8 所 示 ， 为 连 
杆 冷 、 热 锻件 图 示例 ， 供 绘制 时 参考 。 
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图 3-8 连 杆 锻件 冷 热 锻件 图 
a) 连 杆 锻件 图 ( 冷 ) b) 连 杆 热 锻件 图 











EF 例 

















度 7° 


收缩 率 1.2% 


角 半 征 R2.5 





为 设计 方便 ， 钢 锻件 热 锻 件 图 尺寸 与 冷 锻件 图 相应 尺寸 对 上 照 见 表 3-24、 表 3-25。 
表 3-24 钢 锻件 热 锻 件 图 与 冷 锻件 图 尺寸 对 照 (5+19% ) 
N 0 1 2 3 4 9 6 7 8 9 
0 0. 0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.1 6.1 sx 8. 1 9.1 
10 10.1 11.1 12.1 13.1 14.1 1$; 2 16.2 17:; 2 18.2 19.2 
20 20.2 21:2 22.2 23.2 24.2 29.3 26.3 27.3 28.3 29.3 
30 30. 3 31.3 323 33.3 34.3 35.4 36.4 37.4 38.4 39.4 
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( 续 ) 

N 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
40 40.4 41.4 42.4 43.4 44.4 45.5 46.5 47.5 48.5 49.5 
50 50.5 51.5 52.3 53;3 S54.3 55.6 56.6 57.6 58.6 59.6 
60 60.6 61.6 62.6 63.6 64.6 65.7 66.7 67.7 68.7 69.7 
70 70.7 71.7 72.7 73.7 74.7 75.8 76.8 77.8 78.8 79.8 
80 80.8 81.8 82.8 83.8 84.8 85.9 86.9 87.9 88.9 89.9 
90 90.9 91.9 92.9 93.9 94.9 96 97 98 99 100 
100 101 102 103 104 105 106. 1 107. 1 108. 1 109. 1 110. 1 
110 111.1 112.1 113.1 | 114.1 115.1 116.2 | 117.2 | 118.2 | 119.2 120.2 
120 121.2 | 122.2 | 123.2 | 124.2 | 125.2 | 126.3 | 127.3 | 128.3 | 129.3 130.3 
130 131.3 | 132.3 | 133.3 | 134.3 | 135.3 | 136.4 | 137.4 | 138.4 | 139.4 140.4 
140 141.4 | 142.4 | 143.4 | 144.4 | 145.4 | 146.5 | 147.5 | 148.5 | 149.5 150.5 
150 151,5 | 152.5 | 153;5 | 154.53 | 155,.53 | 156,6 | 157,6 | 158.6 | 159.6 160.6 
160 161.6 | 162.6 | 163.6 | 164.6 | 164.6 | 166.7 | 167.7 | 168.7 | 169.7 170.7 
170 171.7 | 172.7 | 173.7 | 174.7 | 175.7 | 176.8 | 177.8 | 178.8 | 179.8 180.8 
180 181.8 | 182.8 | 183.8 | 184.8 | 185.8 | 186.9 | 187.9 | 188.9 | 189.9 190.9 
190 191.9 | 192.9 | 193.9 | 194.9 | 195.9 | 196.9 | 198.0 199 200 201 
200 202.0 









































注 : N 为 锻件 图 尺寸 ， 表 中 数值 为 热 锻件 图 尺寸 。 如 N=125， 则 热 锻 件 图 相应 尺寸 为 126. 3。 
表 3-25 钢 锻 件 热 锻件 图 与 冷 锻 件 图 尺寸 对 照 (6=1.5% ) 





N 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

0 0 1.0 2.0 3.0 4.1 5.1 6.1 7.1 8.1 9.1 
10 10.2 11.2 12.2 13.2 14.2 15.2 16.2 17.3 18.3 19.3 
20 20.3 21.3 22.3 23.3 24.4 25.4 26.4 27.4 28.4 29.4 
30 30.5 31.5 32.5 33.3 34.5 39559 36.5 37.6 38.6 39.6 
40 40.6 41.6 42.6 43.6 44.7 5.7 46.7 47.7 48.7 49.7 
50 50.8 51.8 52.8 53.8 54.8 55.8 56.8 S57 58.9 5359.9 
60 60.9 61.9 62.9 63.9 65.0 66 67 68 69 70 
70 71.1 72.1 73.1 74.1 ei 76. 1 | 78.2 79.2 80.2 
80 81.2 82.2 83.2 84.2 85.3 86.3 87.3 88.3 89.3 90.3 
90 91.4 92.4 93.4 94.4 95.4 96.4 97.4 98.5 99.5 100.5 
100 101.5 | 102.5 | 103.5 | 104.5 | 105.6 | 106.6 | 107.6 | 108.6 | 109.6 110.6 
110 111.7 | 112.7 | 113.7 | 114.7 | 115.7 | 116.7 | 117.7 | 118.8 | 119.8 120.8 
120 121.8 | 122.8 | 123.8 | 124.8 | 125.9 | 126.9 | 127.9 | 128.9 | 129.9 130.9 
130 132 133 134 135 136 137 138 139. 1 140. 1 141. 1 
140 142. 1 143. 1 144.1 | 145.1 146.2 | 147.2 | 148.2 | 149.2 | 150.2 151.2 
150 152.3 | 153.3 | 154.3 | 155.3 | 156.3 | 157.3 | 158.3 | 159.4 | 160.4 161.1 
160 162.4 | 163.4 | 164.4 | 165.4 | 166.5 | 167.5 | 168.5 | 169.5 | 170.5 171.5 






































注 ，N 为 锻件 图 尺寸 ， 表 中 数值 为 热 锻 件 图 尺寸 。 如 N= 125， 则 热 锻件 图 尺寸 为 126. 9。 
三 、 锻 模 模 膛 的 设计 


(一 ) 模 膛 的 类 型 及 作用 
模 膛 是 锻 模 的 主要 成 形 等 件 。 按 对 金属 成 形 的 作用 , 锯 模 模 膀 的 主要 类 型 见 表 3-26。 
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表 3-26 ” 锻 模 模 膛 类 型 及 作用 〈 锤 模 锻 ) 
























































































































































投影 形状 





名 称 图 示 用 途 
ee 增 大 坯料 的 横断 面积 ， 减 小 高 度 
二 方向 尺寸 ， 主 要 银 造 圆 形 坯料 
1-— 坏 料 2 一 铀 粗 后 坯料 3、4- 铂 粗 模 膀 
3 
J 
将 圆 形 坯 料 奈 扁 ， 增 大 坯料 宽 
故 扁 面 2 度 ， 减 少 厚度 ， 银 成 矩形 或 方形 坏 
和 ) 料 
~ 
4 
1 一 坏 料 “2 一 压 扁 后 坯料 3、4 一 压 扁 模 膛 
本 减少 坯料 部 分 长 度 上 的 截面 ， 增 
拔 长 模 脱 ee 
抽 1 一 坯料 2 一 拔 长 后 坯料 3 一 拔 长 模 膀 
坏 
模 
膀 一 sy 14 
a) ep 
ee NE - 减少 坯料 部 分 长 度 的 截面 ， 增 大 
滚 压 模 膛 A 人 _ 、 
ld 另 一 部 分 截面 ， 总 长 略 有 增加 
b) 一 = 
NSA yy 
下 
2 3 
es ZK 3222 增 大 坯料 部 分 长 度 上 的 宽度 ， 截 
卡 压 模 膛 二 人 
NS 面 略 有 变化 
1 一 坏 料 “2 一 卡 压 后 坏 料 “3 一 卡 压 模 膀 
NN 1€=<- 
NX 3 局 部 转移 金属 ， 以 符合 锻件 水 平 
成 形 模 膀 > 局 部 转移 金属 符合 锻件 水 








1 一 成 形 模 膀 ”2 一 坯料 ”3 一 成 形 后 坯料 
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( 续 ) 
名 称 图 示 用 泛 
制 NN 上 所 -一 一 
1 i Ne Ar 
还 | 麻 曲 模 采 3 改变 坯料 轴线 形状 ， 以 符合 锻件 
模 | 0 六 SA 水 平 投影 形状 ， 即 使 其 守则 成 形 
膛 到 AN 
1 一 弯 遇 模 膀 2 一 坏 料 3 一 弯曲 后 坯料 
获得 与 终 锻 相 近 的 形状 ， 以 利于 
预 狠 模 膀 锻件 在 终 狠 模 膀 中 清晰 成 形 ， 防 止 
产生 折 纹 和 提高 终 盆 模 膀 寿 命 
模 
锻 
模 
网 
最 后 获得 锻件 ， 其 形状 尺寸 与 镶 
0 件 图 相符 
切断 模 膀 将 锻件 与 坯料 分 离 


热 锻 图 确定 型 腔 形 状 、 扩 二， 确定 飞 边 槽 及 钳 口 形式 。 








1 一 锻件 2 一 切断 模 膀 ”3 一 余 料 


(二 ) 终 锻 模 膀 的 设计 
终 锻 模 膛 用 于 获得 带 有 飞 边 的 锻件 ， 是 每 套 锯 模 必须 有 的 用 以 把 锻件 最 后 成 形 的 模 
膛 。 终 锯 模 膀 一 般 按 热 件 图 设计 。 其 设计 的 主要 内 容 包 括 : 上 、 下 模 膀 型 腔 安排 ,依据 
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1. 上 、 下 模 膀 型 腔 的 安排 

在 设计 上 、 下 模 膛 时 ， 型 腔 应 根据 制品 零件 形状 来 安排 其 型 腔 位 置 。 其 原则 是 : 对 
于 分 模 面 上 、 下 形状 较为 对 称 的 锻件 ， 其 上 、 下 模 膛 应 基本 一 致 ， 而 对 于 分 模 面 上 、 下 
形状 不 对 称 的 锻件 ， 其 难以 充满 的 形状 复杂 部 位 ， 采 用 锤 上 模 锻 时 ， 应 安排 在 上 模 ; 采 
用 螺旋 摩擦 压力 机 模 锯 时 ， 将 较 深 的 部 位 放 在 上 模 ， 而 采用 胎 模 锯 时 ， 为 了 减轻 上 模 的 
重量 及 延长 使 用 寿命 ， 应 将 复杂 部 位 形状 安排 在 下 模 。 

2. 型 腔 的 设计 

(1) 形状 与 尺寸 确定 方法 
型 腔 的 形状 和 尺寸 (图 3-9) 主要 应 依据 热 锻件 图 来 确定 。 在 批量 较 小 ， 锻 件 形状 


简单 的 情况 下 ， 可 不 绘制 热 锻件 图 ， 直 接 根 铀 n 
据 所 绘制 的 锻件 图 或 所 提供 的 制品 零件 图 确 。 字 
定 ， 即 锻件 终 锻 模 膛 应 比 锻件 图 放大 一 个 收 


缩 量 来 确定 其 型 腔 尺寸 ， 其 收缩 量 的 大 小 可 ba 
根据 锻件 材料 。 使 用 设备 及 终 锻 温 度 从 表 3- 一 十 
23 查 取 或 依据 表 324、 表 3-25 热 、 冷 锻件 图 的 
的 对 照 关 系 确定 尺寸 。 也 可 以 按 以 下 经 验 数 
据 确定 收缩 率 : 
重 上 模 锻 时 ， 钢 锻件 的 收缩 率 一 般 有 
1. 5% ; 细 长 的 杆 类 锻件 或 较 薄 的 锻件 可 上 
1.2% 。 

台 模 锻 时 ， 钢 锻件 一 般 取 0.8% ~ 1.2% 的 收缩 率 。 对 于 形状 简单 ， 或 在 终 锯 前 重 
新 加 热 的 锻件 ， 终 锻 温 度 锻件 的 收缩 率 可 取 1.2% ~1.5% 。 

摩擦 压力 机 锻件 的 收缩 率 ， 介 于 锤 上 模 锻 和 胎 模 锻 之 间 。 

铝 锻件 的 收缩 率 一 般 取 0.8% ~1.0% 。 

而 型 腔 的 形状 ， 应 与 锻件 图 或 产品 零件 图 基本 相同 。 

(2) 型 腔 制造 公差 的 选择 
型 腔 尺寸 制造 公差 ， 应 与 所 绘制 的 热 锋 件 图 相同 。 对 没 绘制 热 锻件 图 的 简单 制品 银 
件 ， 其 尺寸 公差 可 按 表 3.27 所 示 的 经 验 公 差 选取 。 
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图 3-9 终 锻 模 膛 形状 与 尺寸 确定 
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表 3-27 终 锻 模 膛 制造 公差 (单位 : mm) 

型 腔 尺寸 深度 天 宽度 有 长 度 4 型 腔 尺寸 深度 宽度 B 长 度 4 

+0.2 +0.3 +0.4 +0.6 +0.6 

<25 一 81 ~160 

—0.1 —0.1 —0.3 一 0.3 一 0.3 

+0. 25 +0.4 +0.4 +0.6 +0.6 
25 ~50 161 ~260 一 

一 0. 15 一 0.2 一 0.2 一 0.4 一 0.4 

+0.3 +0.5 +0.5 +0.7 +0.7 
51 ~80 261 ~360 =3 

一 0.2 一 0.3 一 0.3 —0.5 —0.5 


























注 : 表 中 符号 六 、B 、4 ， 参 见 图 3-9。 
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(3) 型 腔 表面 粗糙 度 要 求 
在 设计 型 腔 时 ， 表 面 粗糙 度 应 为 ; 
型 腔 内 表面 :Ra0. 80 ~0. 40pm 
分 型 面 表面 : Ral2.5 ~6.3hm。 
3. 飞 边 构 设计 
章 。 其 在 锻造 中 的 作用 ， 一 是 锻造 时 可 阻止 金属 外 流 ， 
属 ， 三 是 可 减弱 上 模 对 下 模 








在 终 锻 模 膛 中 ， 都 设 有 飞 边 和 
将 模 膛 封闭 住 ， 致 使 金属 易 充满 模 膛 ， 二 是 可 容纳 多 余 的 金 
的 打击 ， 为 预防 模具 被 压 塌 与 崩 坯 而 起 缓冲 作用 。 





















































(1) 飞 边 覃 形式 选用 
飞 边 覃 的 结构 形式 及 应 用 见 表 3-28。 
表 3-28 飞 边 槽 的 结构 形式 及 应 用 
类 别 截面 简 图 特点 适用 范围 
桥 部 在 上 模 ， 与 坯 
应 用 于 各 种 锻 模 ， 
粒 时 间 短 ， 因 
料 接触 时 间 短 ， 因 此 Die 


不 易 过 热 和 磨损 























在 锻件 上 模 部 分 形 | 。。 
适用 于 不 对 称 锻 

状 较 复杂 或 整个 包 件 ee 

在 下 模 时 ,可 简化 切 
翻转 180° 







































































2 
边 凸 模 或 狠 模 的 加 工 
适用 于 形状 复杂 、 
$ 部 较 大 ， 可 容纳 , 
3 i ”| 大 型 急 件 ,或 未 料 尺 
可 寸 偏 大 的 情况 
(1.2~1.5)n py 3 
RA~RS 设 有 阻力 沟 ， 可 明 壮 田 于 和 钙 体 形 炎 香 
， 、\ 显 加 大 桥 部 阻力 作用 ， ee 
未 和 Y /BJ HP 
2 以 迫使 充满 深 而 较 复 了 
RA4~RS 杂 的 模 膛 





(2) 飞 边 槽 尺寸 确定 
飞 边 槽 的 结构 尺寸 ， 根 据 模 外 的 方法 不 同 而 定 。 表 3-29 ~ 表 3-31 分 别 列 出 了 锤 上 
模 锻 、 胎 模 锯 、 螺 旋 摩 擦 压力 机 模 锯 的 飞 边 柳 尺 寸 ， 供 设计 时 参考 选用 ( 表 中 符号 见 


表 3-28 图 示 ) 
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表 3-29 ” 锤 上 模 锻 飞 边 槽 尺寸 (单位 : mm) 
银 锤 吨位 h hi b bi r 4 飞 覃 a 
/t /mm /mm /mm /mm /mm /em 后 
1 1~1.6 4 8 22 ~25 1 1.00~1.26 ※b| =30 
2 1.8~2.2 4 10 25 ~30 2.6 1.34~1.68 ※b| =40 
3 2.5~3.0 5 12 30 ~40 3 2.07 ~2.85 ※b| =45 
9 3 ~4 6 12 ~14 40 ~50 3 3. 30 ~4. 40 ※bl =55 
10 4~6 8 14~16 50~60 3 5.28 ~7.28 
16 6~9 10 16~18 60 ~80 4 8.33 ~12.79 


























注 ; 1. 4 为 飞 边 槽 的 面积 。 
2. ※ 指 模 中 没有 圆 形 销 扣 时 b 修正 值 。 
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表 3-30 ” 胎 模 锻 飞 边 槽 尺寸 (单位 : mm) 
锯 锤 落下 部 分 重量 /kg h/mm hi /mm b/mm bi /mm 4 飞 十 /mm2 
250 1.6 3 8 18 77 
400 ~ 500 2.0 3.5 9 20 108 
750 3.0 4 10 22 129 
1000 4.0 5 12 24 216 
表 3-31 螺旋 摩擦 压力 机 模 锻 飞 边 槽 尺寸 (单位 : mm) 
设备 吨位 /t 有 h hi 六 bi 
<160 Ts 4 8 16 lS 
250 2 4 10 18 2 
400 2::5 3 10 20 又 .3 
630 ~ 1000 3 6 12 22 3 
> 1000 号 7 14 24 3:3 
4. 钳 口 的 设计 
终 锻 模 膛 主要 由 型 腔 、 飞 边 柳 、 钳 口 三 部 分 构成 ， 如 图 3-10 所 示 。 其 中 钳 口 是 指 





























终 锯 模 膛 型 腔 前 的 空 腔 部 位 ， 错 口 与 型 腔 之 间 ， 用 名 为 钳 口 诺 的 沟 模 连接。 钳 口 的 主要 
作用 是 用 来 放置 夹 持 坯 件 的 夹 钳 ， 并 便于 锻件 从 模 内 取出 。 











图 3-10 ” 终 锻 模 膀 的 构成 
1 一 型 腔 ”2 一 飞 边 槽 ”3 一 钳 口 “4 一 钳 口 颈 
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各 类 模 锻 的 钳 口 设计 方法 及 要 点 见 表 3-32。 
表 3-32 钳 口 结构 形式 及 设计 要 点 
结构 形式 图 示 设计 要 点 
1. 应 用 范围 : 本 钳 口 为 通用 钳 口 ， 常 应 
用 于 锤 上 模 锻 、 摩 擦 压力 机 模 锻 
2. 尺寸 确定 
钳 口 长 度 : Lz0. 556 
式 中 ”50 一 锯 模 外 壁 最 小 壁 厚 ( mm) 
Li 根据 模 膛 布置 情况 而 定 
革 余 各 尺寸 ， 根 据 料 头 直 径 d 〈 钳 夹 头 直 
径 ) 或 锻件 重量 确定 。 其 钳 口 各 部 位 尺寸 见 
表 
钳 口 尺寸 〈 单 位: mm) 
钳 夹 头 直 径 B 万 R, 
<18 50 20 10 
18 ~28 60 25 10 
28 ~35 70 30 10 
35 ~40 80 35 15 
40 ~50 90 40 15 
50 ~ 55 100 45 15 
通用 错 口 55 ~60 110 50 15 
60 ~ 65 120 55 15 
65 ~75 130 60 15 
75 ~85 140 65 20 
85 ~90 150 70 20 
90 ~105 160 75 20 
105 ~115 170 80 20 
钳 口 径 a xb 尺 寸 见 下 表 
钳 口 径 尺寸 (单位 : mm) 
锻件 质量 
ge b a L 
<0.2 5 1 
0.2 ~2 6 1.5 
2~3.5 7 2 L=0.55, 
3.5~5 8 2.5 | So 一 锻 模 外 
5~6.5 10 3 壁 最 小 厚度 
6.5~8.0| 12 3.5 
8.0~10 14 4 
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结构 形式 图 示 设计 要 点 

















1. 适用 范围 ， 贺 形 错 口 适 用 于 锻件 大 于 






































10kg 的 模 锻 
2. 尺寸 确定 
圆 形 钳 口 钳 口 直径 D: D =0.2C+10 (mm) 

















<30 (mm) 
式 中 “6 一 锻件 的 重量 (kg) 
Li 、 工 在 设计 时 ， 根 据 模 膛 布 置 情况 选 定 
































1. 应 用 范围 : 应 用 于 不 需要 夹 钳 头 的 模 
i 锻 锯 模 ， 仅 起 浇 口 和 出 模 作 用 
2. 尺寸 确定 : 按 经 验 计算 
B=G+30 (mm) 

式 中 6 一 锻件 的 重量 (kg) 

根据 设备 的 吨位 ， 也 可 从 下 表 查 取 钳 口 

宽度 B 值 

设备 吨位 
/t 



































特种 钳 口 





<2 |2~313~5 | 5~10 














B/mm 60 80 100 120 























当 终 锻 模 膛 与 预 锯 模 膛 的 钳 口 间隔 C 小 
于 15mm 时 ， 可 开通 连 成 一 个 大 钳 口 ， 称 
共用 钳 口 ， 以 便于 加 工 与 制造 




















壮 
二 
对 
| 















































5. 设计 注意 事项 

在 设计 终 锻 模 膛 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 终 锻 模 膛 易 磨损 处 ， 应 在 锻件 下 偏差 范围 内 ， 预 先 增加 一 层 磨 损 量 ， 以 提高 模 
膛 的 使 用 寿命 。 

2) 模 膛 深 止 处 在 锻压 时 ， 常 积存 氧化 皮 ， 不 易 清 除 和 干净 ， 妨 和 碍 金属 充满 ， 故 在 设 
计 模 膛 时 应 加 大 其 深度 。 

3) 锻件 高 度 尺寸 ， 在 确定 模 膛 尺寸 时 ， 应 接近 上 偏差 ， 以 使 承 击 面 由 于 长 期 使 用 
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锤 击 到 下 限 后 还 能 锯 出 合格 的 零件 来 。 

4) 在 确定 模 膛 形状 和 尺寸 时 ， 应 考虑 到 坯料 在 下 模 膛 的 定位 。 必 要 时 ， 可 增设 定 
位 余 块 ， 如 图 3-11 所 示 的 四 爪 法 兰 盘 银 件 ， 
由 于 具有 较 高 的 筋 ， 底 面 又 不 平 ， 在 锤 上 模 
锻 时 ， 很 容易 转动 ， 造 成 第 一 锤 打 出 的 筋 被 
下 一 锤 击 坏 。 因 此 ， 在 模 膛 中 若 增设 一 方形 
定位 余 块 4， 即 使 重复 打击 ， 坯 件 也 不 易 转 
动 ， 从 而 保证 了 锻件 的 成 形 质量 。 
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图 3-11 定位 余 块 的 设置 


图 3-12 ”起 模 沟 槽 设置 





5) 当 锯 件 比 较 大 ， 某 些 部 位 比较 复杂 时 为 了 节省 钳 料 涉 ， 可 在 终 锯 模 膛 两 侧 设 置 
沟 槽 ， 以 利 起 模 ， 如 图 3-12 所 示 。 

6) 在 设计 飞 边 槽 时 ， 为 了 便于 金属 充满 模 膛 ， 可 根据 锻件 形状 ， 在 锻件 不 同 部 位 
设置 不 同 宽 度 的 飞 边 桥 部 及 仓 部 尺寸 。 

7) 上 、 下 模 膛 错 移 量 ， 在 模 膀 尺寸 <100mm 时 ， 其 分 模 面 上 人 允许 不 超过 0.2mm; 
> 100 ~250mm 时 ， 应 不 超过 0. 3mm; 三 250mm 时 ， 应 不 超过 0. 4mm。 

(三 ) 预 锻 模 膛 的 设计 

1. 预 锻 模 膛 的 作用 及 选用 原则 

预 锻 模 膛 是 用 以 获得 与 锻件 相近 的 形状 ， 即 是 使 坏 料 在 制 坏 工序 后 进一步 变形 ， 以 
保证 终 银 时 能 获得 成 形 饱满 、 无 折 琶 和 裂纹 等 缺陷 的 锻件 。 同 时 ， 减 少 终 银 模 膛 的 麻 
损 ， 提 高 使 用 寿命 。 但 采用 预 锻 模 膛 后 又 会 增加 制 模 费用 和 操作 次 数 ， 降 低 银 造 的 生产 
率 。 所 以 ， 预 锻 模 膛 是 否 采用 ， 要 根据 具体 情况 而 定 。 

一 般 来 说 ， 在 锤 上 模 锻 时 ， 预 锻 模 膛 常 用 于 形状 复杂 ， 难 以 充满 和 易 产 生 缺 陷 的 银 
件 。 而 摩擦 压力 机 模 锯 ， 预 锻 模 膛 采 用 情况 与 锤 上 锻 模 相同 ， 不 过 只 适用 于 单 腔 模 锻 ， 
即 预 锻 模 膛 应 单 设 在 另 一 锻 模 上 。 对 于 胎 模 锯 ， 除 了 可 使 用 锤 上 模 银 那样 的 预 锻 模 膛 
外 ， 也 可 在 终 锻 模 膛 上 直接 预 锻 ， 银 成 一 定形 状 后 切 去 飞 边 ， 重 新 加 热 后 再 进行 终 银 。 

2. 预 锻 模 膛 设 计 方 法 

预 锯 模 膛 型 腔 是 以 终 锻 模 膛 或 热 锯 件 图 为 基础 设计 的 。 预 锯 模 膛 一 般 不 设 飞 边 槽 。 
但 是 ， 预 锯 时 ， 也 会 有 飞 边 形成 。 为 了 促使 金属 充满 型 腔 ， 可 在 预 锻件 难 充填 部 位 开设 
阻力 沟 。 设 计时 ， 可 参照 表 3-33。 
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表 3-33 ” 预 锻 模 膛 设计 要 点 


设计 要 点 





模 膛 型 
腔 形 状 、 
尺寸 及 表 
面 粗糙 度 














b) 终 锻 模 膀 





1. 预 锻 模 膛 的 形状 和 尺寸 基 
本 与 终 锻 模 膛 或 热 锻件 图 相 
同 ， 即 

拨 模 斜 度 :wW =d + (1° ~2°) 

分 模 面 尺寸 互 、B， 和 其 他 尺 
才 保 持 不 变 

模 口 圆 角 半 径 届 =R+C， 
其 C 值 与 模 膛 深度 关系 见 下 表 


(单位 : mm) 





























模 膀 
10~ |26 ~ 


深度 | <10 >50 
25 | 50 
H 





C 2 3 4 6 

















台 高 度 : h<B,, R, =R;; 
h>B,, R= (1~1.2) Rs+ 
3mm 

2. 型 腔 表面 粗糙 度 
模 锻 型 腔 ， Ra3. 2 ~1.6hm 
分 模 面 : Ral2. 5 ~6.3pm 





R& 边 模 
(阻力 沟 ) 
的 设置 


12 一 20 R4 一 ARO 


3 | | 





8 一 12 











在 预 锻 模 膛 中 ， 一 般 不 设 飞 
边 槽 ， 但 在 “大 2 时 可 在 预 银 
模 膛 或 终 锯 模 膛 的 侧面 相 接 的 
地 方 开 槽 或 开 阻力 沟 如 图 所 示 



































钳 口 的 


选择 








预 锻 模 膛 的 钳 口 选择 与 终 锻 
模 膛 相 同 。 但 当 两 个 钳 口 间 的 
距离 C < 15mm 时 ， 应 采用 共 
同 钳 口 ， 结 构 见 表 3-32 
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( 续 ) 


设计 要 点 





倾斜 分 
型 面 


锻件 





C 一 C 放 大 
5 


二 小 


1. 对 带 有 落差 及 平衡 锁 扣 的 
锻件 ， 预 锻 模 膛 的 倾斜 部 分 的 
分 模 面 ， 设 计时 应 加 大 间 院 
以 容纳 多 余 金属 ， 如 图 示 B 一 
B 

















2. 厚度 上 < 10mm 的 扁 薄 锯 
件 ， 由 于 在 终 锻 模 膛 中 不 易 定 
位 ， 在 设计 预 锻 模 膛 时 ， 可 将 
扁 薄 部 分 外 周 设计 成 斜坡 ， 如 
图 示 C 一 C 


























为 了 使 金属 易于 向 枝 芽 方向 
流动 , 在 设计 预 锻 模 膛 时 ， 预 
银 模 膛 在 枚 芽 部 分 的 形状 ， 应 
尽量 简化 ， 小 的 凸 部 、 筋 条 与 
四 坑 不 必 作 出 ， 与 枝 芽 连 接 处 
的 圆 角 半 径 应 尽量 作 大 并 在 分 
模 面 上 增设 阻力 沟 ， 以 增 大 金 
属 流向 飞 边 的 阻力 
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4 









































又 形 
外 件 

















又 形 锻件 ,在 预 锻 模 膛 中 应 
设计 有 臂 斜 台 (图 示 ) 进行 分 
料 ， 其 图 b 为 又 部 较 窗 的 辟 料 
台 结 构 

臂 料 台 结 构 尺 寸 : 

4=0.258 但 Smm <4 <30mm 

h= (0.4~0.7) H 

Qa=10° ~45°， 依 而 定 

a >45° 时 ， 才 用 图 b 结构 
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( 续 ) 





项 了 图 示 设计 要 点 








































































































工 字 形 截面 预 锻 模 膛 宽 度 应 

条 ee 比 终 锻 模 膛 减 小 1 ~ 2mm， 圆 

下 | 半径 应 适当 加 大 (图 a)。 为 

从 和 避免 产生 折 著 (图 b) ， 预 锻 模 

件 膛 截 面 设计 时 应 小 于 或 等 于 终 
银 模 膛 

















3. 设计 注意 事项 

1) 设计 预 锻 模 膛 与 设计 终 银 模 膛 一 样 ， 在 制图 时 ， 图 样 上 只 标 出 锻件 相应 形状 位 
置 ， 特 殊 要 求 及 相应 尺寸 即 可 ， 其 余 尺寸 应 与 热 锻件 图 一 致 。 

2) 预 锯 模 膛 的 拨 模 斜 度 基 本 与 终 锯 模 膛 相 同 。 但 对 于 终 锯 模 膛 不 易 充 满 的 深 处 
(如 加 强 筋 部 位 ) 其 拨 模 斜 度 可 适当 放大 ,但 模 面 上 的 模 膛 宽度 不 得 大 于 终 锯 模 膀 。 

3) 在 锻件 上 高 度 较 小 的 突出 部 位 ， 终 锻 时 充满 并 不 困难 ， 在 预 锯 模 膛 中 可 不 锻 
出 ， 以 免 终 锯 时 在 该 处 出 现 折 纹 。 

4) 预 锻 模 上 、 下 模 膛 的 错 移 量 应 有 一 定 的 允 差 。 其 模 膛 尺寸 二 100mm 时 ， 其 允许 
错 移 量 应 <0. 4mm; 模 膀 尺寸 > 100 ~ 250mm 时 ， 人 允许 错 移 量 应 <0. 5mm; 模 膛 尺寸 > 
250mm 时 ， 人 允许 错 移 量 应 <0. 8mm。 

(四 ) 制 坯 模 膛 的 设计 

1. 铂 粗 台 的 设计 

(1) 匆 粗 台 的 位 置 安排 

铂 粗 台 的 位 置 安排 与 模 锻 的 类 型 有 关 ， 其 安排 的 方法 是 : 
锤 上 模 锻 : 设 在 锻 模 前 面 的 两 个 角 上 ， 如 表 3-34 图 所 示 。 为 了 把 锻 模 尺寸 减 小 ， 
也 可 以 利用 飞 边 槽 仓 部 区 域内 一 部 分 作为 匆 粗 台 。 

台 模 锯 : 答 粗 台 可 设 在 自由 银 锤 上 的 平 砧 上 。 

螺旋 压力 机 模 锯 : 视 锯 件 大 小 可 在 锻 模 上 设 匆 粗 台 ， 也 可 以 预先 在 自由 匆 锤 平 砧 上 
进行 。 

(2) 匆 粗 台 的 尺寸 确定 

匆 粗 台 的 尺寸 计算 方法 见 表 3-34。 
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表 3-34 和 铀 粗 台 设 计 要 点 












































图 示 设计 项 目 设计 方法 及 要 点 
D, >D>D;, 
直径 D | 式 中 , D, 、D, 分 别 是 锻件 轮廓 部 分 的 
外 径 和 内 径 (mm) 
类 二 Vu p 
T/4d’ 
下 高 许 | 式 中 Vu 一 原 毛坯 的 体积 (mum) 
喇 这 几 
二 4 一例 粗 后 的 毛 坏 直 径 ，d> 
计 
算 2 (DI +D,) 
C 10 ~ 1Smm 
至 各 边 
lk 5 ~10mm 
缘 距 离 
oe 15 ~20mm 
边缘 圆 角 民 R=8~10mm 
键 槽 中 心 线 位 置 L/ (L-L) <1.4 
燕尾 中 心 线 位 置 (B-b) /bi <1.4 











2. 压 扁 台 的 设计 


压 扁 台 主 要 用 于 平面 图 近似 长 方形 的 锻件 。 在 终 银 前 压 悄 毛坯， 以 增 大 宽度 ， 使 








料 能 覆盖 住 终 锯 模 膛 。 其 设计 要 点 见 表 3-35 。 





表 3-35 ” 压 扁 台 设计 要 点 








芝 










































































图 示 设计 项 目 设计 方法 及 要 点 
压 扁 台 一 般 安排 在 锻 模 的 左边 ， 为 节省 锻 模 材 
位 置 安排 | 料 ， 也 可 以 用 部 分 飞 边 槽 仓 部 。 这 时 ， 须 将 飞 边 
覃 沿边 用 斜面 过 渡 ， 以 避免 坯料 压 出 划 痕 
Li =Li + (20~40) 
Bil= (1.2~1.5) Di 
ee 式 中 Li 一 压 扁 台 的 长 度 (mm) 
十 计算 有 一 压 扁 台 的 宽度 (mm) 
压 局 1 一 坯料 长 度 (mm) 
Dt 一 坯料 直径 (mm) 














3. 拔 长 模 膛 的 设计 














拨 长 模 膛 用 于 减少 毛坯 的 横断 面积 ， 增 加 其 长 度 。 这 种 模 膛 多 用 于 锤 上 模 锻 。 模 胖 
的 设置 一 般 在 锻 模 的 边缘 ， 整 个 模 膀 分 拔 长 部 分 及 容纳 部 分 。 
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设计 项 目 


拔 长 模 膛 的 设计 要 点 见 表 3-36。 
表 3-36 拔 长 模 膛 设 计 要 点 


结构 特点 


设计 要 点 





















































































































































开 
式 开 式 模 膛 的 断 
模 面 为 矩形 ， 其 一 
用 侧 是 开通 的 。 制 
造 容 易 ， 操 作 方 
便 ， 具 有 足够 的 
模 效率 ， 应 用 最 | 
膛 
结 
构 
形 
式 
闭 
起 闭 式 模 膛 的 断 
横 面 一 般 为 椭圆 
膀 形 ， 其 操作 与 制 
造 都 比较 困难 ， 
但 其 拔 长 效率 
高 ， 适 用 于 细 长 
的 锻件 
模 模 膛 中 心 线 与 
膀 | 直 莫 尾 中 心 线 平 
E | 
方 | 腹 避免 坯料 弯曲 应 
式 用 较 广 

















1. 拔 长 口 长 度 c< 


式 中 


c=K;do 
do 一 毛坯 直径 ( mm) 
;一 系数 ， 与 毛坯 拔 长 部 分 原始 长 
































度 L 及 毛坯 直径 d 有 关 ， 其 值 见 下 表 




















(| 





L Se 1.5) 3) | 4) >4 
i _ 三 
do do 
do do do 
Ks| 1 1.2 | 1.4 115 |2 




















2. 拔 长 口 高 度 


h=Kl VV./L。( 需 深 压 ) 
/= Ad (个 深 压 ) 



































式 中 Vy. 一 计算 毛坯 杆 部 体积 ( mm’) 
及 一 计算 毛坯 杆 部 长 度 (mm) 
dm 一 计算 毛坯 最 小 直径 ( mm) 
Kl 、K, 一 系数 ， 见 下 表 
Ki、K, 值 

Ls |<200mm200 ~500mm| >500mm 

K 0. 85 0.8 ~0.75 0.7 

Kk, 0.90 0. 85 0. 80 














3. 模 膛 宽度 B 




































































B= Kado 
式 中 do 毛坯 直径 (mm) 
太一 系数 ， 见 下 表 
40 ~ 
do <40mm >80mm 
80mm 
直 式 | 2 1;7 1.5 
Ks 
斜 式 | 1.7 1.5 1.3 
4. 圆 角 尺寸 R 
R=0.25C 
R=10R 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 结构 特点 设计 要 点 
5. 模 膛 高 度 如 
hh =2h 
模 膛 中 心 线 与 =1. 2d、 
站 燕尾 中 心 线 呈 一 | 式 中 ”4d 一 小 头 直径 (mm) 
| 定 夹 角 a， 一 般 | 6. 拔 长 模 膛 ( 拔 长 台 ) 长 度 L 
膛 | 斜 ee 
安排 在 模 面 前 左 L=L.+10 
排 | 排 证， 汪汪 < 
列 | 模 是 ss 7. 拔 长 台 宽 度 Bl 
方 | 膀 Wa wi Bi = (1.4~1.6) do 
基 面 ， 但 不 易 控 人 
式 制 长 度 ， 适 用 于 0 . 轩 
较 长 锻件 氢 长 台 边 缘 倒 角 Ro 见 下 寺 
(单位 :mm) 
d | <30 |30~60 |60~100 | >100 
Ro 10 15 20 25 
| 
Ee 一 平面 (或 斜 
拔 二 面 ) ， 供 坯料 拔 
长 长 部 分 较 短 或 台 
台 肩 式 毛 坯 拔 长 ， 
闵 及 方便 钳 夹 头 
使 用 
一 sdk 一 
5 | 5 











4. 滚 压 模 膛 设 计 

滚 压 模 膛 主要 使 金属 作 轴 向 移动 ， 以 使 毛坯 部 分 断面 减少 而 把 另 一 部 分 断面 加 大 ， 
从 而 得 到 与 锻件 相 接近 的 中 间 毛 坯 ， 以 便 下 一 步 成 形 。 

滚 压 模 膛 分 整体 及 局 部 滚 压 模 膛 两 种 。 其 中 整体 滚 压 模 膛 主要 用 于 锤 上 模 锻 、 自 由 
银 锤 上 固定 模 模 锻 和 摩擦 压力 机 模 锻 。 而 局 部 滚 压 模 膛 主要 用 于 胎 模 锻 。 

(1) 整体 滚 压 模 膛 

整体 滚 压 模 膛 主要 有 开 式 、 闭 式 、 混 合式 、 不 等 宽 闭 式 、 不 对 称 闭 式 等 五 种 形式 。 
长 3-37 列 出 了 整体 锤 用 锻 模 制 坯 模 膛 设计 方法 ， 供 参考 。 
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表 3-37 ” 滚 压 模 膛 设计 方法 及 要 点 

















序号 | 设计 项 目 设计 方法 及 要 点 





模 膛 高 度 
h=KyA 
式 中 /一 某 处 模 膛 高 度 (mm) 































































































4 一 相应 处 毛坯 的 横 截 面积 (mm? ) 
天 一 系数 ， 见 下 表 
K 料 直径 A<Anm 
本 网 坯料 直径 未 Poon 
| 模 膛 高 度 D/mm 闭 式 开 式 
4, <30 0.9 0. 85 衣 沟 
30 ~60 0. 85 0.8 1.15 
>60 0.8 0.7 1.13 
注 : 1. 4g 一 坯料 的 横断 截面 积 (mm?) 
2. 杆 部 较 长 时 ， 模 膛 应 制 出 a 为 2。 ~3° 斜 度 向 头 部 倾斜 
模 膛 长 度 直 长 轴 锻 件 模 膛 长 度 等 于 热 锻件 图 长 度 ; 无 拉 伸 弯曲 锻件 ， 可 按 距 弯曲 内 侧 径 向 1/3 
L 处 中 心 线 展开 得 出 ; 有 明显 拉 伸 锻件 ， 按 锻件 水 平 投影 确定 
1. 闭 式 与 开 式 深 压 模 膀 宽度 B 见 下 表 
坯料 原 坯料 拔 长 后 还 料 
模 膛 
a B= (1.4+1.6) d, 
英 膛 宽度 =1.15 .As/hvin 
8 模 膛 宽度 闭 式 锻 模 坏 且 B>1.14 
B 1.7Dy >B>1.1d, 


B>1.25F,/h 


min 





B= (1.4~1.6) do 
B=Amx/hu, +10 


开 式 锯 模 HB>di, +10 
日 1.5Dye >B>d,s +10 


max 





B>F./hin +10 
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( 续 ) 
序号 | 设计 项 目 设计 方法 及 要 点 
2. 闭 式 不 对 称 滚 压 模 膛 
也 =2. 2h, 
3. 闭 式 不 等 宽 深 压 模 膀 
杆 部 : B, =1.25A,/ hn 
头 部 : Bi =1.1d，、 
3 | 借 膀 宽度 | 4 长 度 >600mm 轴 类 零件 B=2d 
5. 小 型 锻件 B<45mm 时 ， 则 取 45mm 
式 中 4, 一 毛坯 杆 部 平均 截面 积 (mm? ) 
du 一 毛坯 最 大 直径 (mm) 
jn 一 模 膛 最 小 高 度 (mm) 
及 一 毛坯 杆 部 平均 面积 (mnm” ) 
转角 处 外 半径 R 和 R, 分 别 由 相 邻 部 分 间 的 台阶 高 度 h 和 hh 来 确定 : 
Ri= (1.5~3) hi +5mm 
4 圆 角 半径 R= (1.5~3) jp +5mm 
内 圆 角 半径 : 
Rs =5 ~ 10mm 
在 模 膀 前 面 设 钳 口 部 位 ， 可 限制 金属 的 外 流 ， 保 证 头 部 成 形 ; 而 在 模 膛 后 部 设 尾 槽 ， 
以 容纳 毛坯 尾部 的 毛刺 ， 其 各 部 位 尺寸 见 下 表 
尾 模 与 钳 口 尺寸 (单位 mm) 
坯料 直径 
a c R, h R m 
Di 
5 | 错 口 与 尾 楼 <30 4 20 5 10~12 8 15 ~20 
30 ~50 6 25 5 12~16 9 20 ~25 
50 ~80 8 30 10 16 ~20 10 25 ~30 
80 ~ 100 10 35 10 20 ~26 12 30 ~38 
>100 12 40 10 >26 15 >40 


























(2) 局 部 深 压 模 膀 


局 部 滚 压 模 











膛 主 要 用 于 上 胎 模 锻 型 摔 上 ， 其 设计 要 点 见 表 3-38。 
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表 3-38 局 部 滚 压 模 膛 设 计 方 法 
结构 形式 图 示 特点 及 功用 设计 方法 及 要 点 








= 计算 毛坯 的 直径 Dy 




































































模 膛 有 一 平 直 的 杆 |1= (1.3~2.0) 及 
有 杆 部 的 部 ， 其 优点 是 杆 部 与 | Ro 舍 1/2h 
模 膛 头 部 毛坯 的 同心 度 较 | Ri = (0.2~0.4) Dx 
好 ， 主 要 用 于 h/H= | Dy (0.85~1.0) di 
0.5 ~0.9 的 制 坏 da 一 毛坯 最 大 直径 
= 计算 毛坯 的 直径 Dy 
模 膀 为 卡 细毛 坯 较 | (1 0.13) 有 
无 杆 部 的 Ws pl R= (0.3~0.5) Ds 
模 膀 差 ， 很 难保 证 头 部 与 B= (1.121.2) 有 
杆 部 同 轴 度 ， 适 用 于 全 
h/AH=0.4 ~0.6 的 制 | 网 
未 Dux= (0.85~1.0) di 























当 有 AH=0.4~0.9 时 ， 可 用 一 次 深 压 得 到 所 需 的 尺寸 ; hVH<0.4 时 ， 要 适当 放大 
声 值 ， 在 头 部 成 形 后 再 拔 长 卡 细部 分 或 先 卡 细 细 颈 部 分 再 滚 压 。 

5. 弯曲 模 膛 设计 

弯曲 模 膛 用 于 将 原 毛 坯 弯曲 ， 使 其 符合 模 锯 模 膛 分 模 面 的 外 形 ， 便 于 终 锻 成 形 。 其 
设计 方法 见 表 3-39。 











表 3-39 弯曲 制 坯 模 膛 设计 要 点 










从 414. 


























a) 自由 弯曲 式 pb) 夹 紧 弯曲 式 


序号 设计 项 目 设 计 要 点 





























自由 弯曲 式 : 适用 于 在 略 有 拉 伸 条 件 下 弯曲 成 形 的 圆 辊 弯曲 锻件 
夹 紧 弯 曲 式 ; 适用 于 在 明显 拉 伸 条 件 下 ， 多 处 弯曲 或 急 突 弯曲 锻件 














1 模 膛 形式 选择 
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.322 . 
( 续 ) 
序号 设计 项 目 设 计 要 点 
2 模 膛 形状 确定 | ”弯曲 模 膛 的 形状 ， 设 计时 应 根据 热 锻 图 水 平 投影 外 形 用 作 图 法 确定 
hs (0.8~0.9) 8 
3 模 膛 深度 h | 式 中 “一 锻件 相应 截面 宽度 (mm) 
1 一 模 膛 相应 处 深度 (高度) (mm) 
1. 使 用 原 坯 料 时 
B=Ao/hi, + (10 ~20) mm 
2. 使 用 经 拔 长 或 滚 压 后 坯料 时 
B=A/h, + (10~20) mm 
且 B>4 /hs+ (10~20) mm 
| 
4 一 模 膛 最 小 深度 处 坯料 截面 积 (mm? ) 
4 一 坯料 最 大 截面 积 (mm2 ) 
jn 一 模 膛 最 小 深度 (mm ) 
hh 一 相应 于 坯料 最 大 截面 处 的 模 膛 深度 
上 、 下 模 间隙 A 见 下 表 
。 | 上、 下 模 间 隐 ee 
人 设备 规格 /t <1 1 2 3 5 10~16 
间 际 A 3 4 5 6 7 8 
1. 模 膛 急 突 弯曲 部 位 截面 应 设计 成 较 大 圆 角 ， 以 防 终 锻 时 产生 折 纹 
2. 上 、 下 模 突出 分 模 面 高 度 应 大 致 相等 ， 即 Z| 2， 
3. 模 膀 突 出 部 分 截面 应 制 成 弧 形 止 坑 ， 即 h = (0.1~0.2) h， 其 中 久 为 相应 
设计 注意 事项 模 膛 深度 ， 记 为止 穴 深度 ， 其 目的 是 防止 坯料 放 仿 或 向 一 边 滚 落 
4. 下 模 应 设计 成 两 个 支点 ， 将 坯料 水 平 支承 
5. 模 膛 末端 应 设 有 挡 料 台 (图 b)， 以 便于 定位 如 坯料 经 过 滚 压 ， 可 采用 钳 口 定 
位 
6. 钳 口 尺寸 可 按 滚 压 模 膛 计 算 钳 口 方法 计算 
6. 成 形 模 膛 设计 
形 模 膛 是 将 坯料 局 部 转移 金属 接近 成 形 ， 符 合 终 锯 模 膛 分 模 面 的 外 形 。 在 成 形 模 





成 ] 
膛 中 ， 通 常 在 坯料 上 施加 一 次 打击 ， 然 后 翻转 90° 放 入 终 锻 模 膀 中 去 ， 一般 为 开 式 模 


膛 。 














成 形 模 膛 设计 要 点 见 表 3-40。 
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表 3-40 成形 模 膛 设计 要 点 


图 示 设计 项 目 设计 要 点 





a 成 形 模 腾 的 形状 应 根据 终 锻 模 膛 在 分 
四 模 面 上 的 水 平 投影 由 作 图 法 制 得 

















模 膛 高 度 h 应 小 于 热 锻件 图 在 分 模 面 
尺 | 模 膛 高 度 | 上 的 外 形 尺寸 。 其 头 部 小 1 ~ 2mm， 杆 




















































































































寸 h 部 小 3 ~ Smm， 杆 部 向 头 部 过 渡 区 设计 
计 成 2。 ~3° 斜 度 ， 以 利于 金属 流动 
算 全 ri 
We 确定 方法 与 索 曲 模 胜 相 同 
钳 口 及 尾部 
看 了， 语 于 : 湾 云 藻 脱 
过 异 尺 二 渭 定 方法 同 于 滚动 模 腾 
1. 对 于 不 对 称 形式 模 膛 要 使 选择 的 分 
模 面 便于 锻件 取出 
a) 对 称 式 成 形 模 膛 注意 事项 2. 模 膀 的 转角 处 ， 可 将 形状 转化 ， 设 
b) 非 对 称 式 成 形 模 膛 计 成 大 圆 弧 连接 外 轮廓 ， 以 便于 模具 制 





造 及 锻件 出 模 








(五 ) 切断 模 膛 的 设计 
切断 模 膛 是 用 来 切断 棒 料 上 已 锻 好 的 锻件 ， 使 其 与 棒 料 分 离 ， 以 便 实 现 连续 模 锻 或 

一 坯 〈 棒 ) 多 次 模 锯 。 切 断 模 膛 的 结构 形式 ， 根 据 模 膛 位 置 安排 的 不 同 ， 主 要 分 前 切 
刀 、 后 切 刀 及 联合 切 刃 三 种 形式 。 其 设计 方法 见 表 3-41。 
表 3-41 切断 模 膛 设 计 方法 及 要 点 
结构 形式 图 示 结构 特点 设计 方法 及 要 点 

1. 模 膛 的 倾斜 角 a: 
一 般 视 模 膛 布 置 和 操作 
方式 而 定 ， 其 a 一 般 为 
15°%、20° 或 25° 
2. 前 切 刀 模 膛 尺寸 是 
位 于 锻 模 的 右 | 根据 带 有 飞 边 锻件 尺寸 
前 角 或 左前 角 ，| 来 确定 的 ， 其 宽 
其 操作 方便 ,但 | 高 度 hh 以 不 碰 伤 锻件 和 
切 下 的 锻件 易 堆 | 不 压 弯 毛坯 为 宜 
积 在 纵 锤 导轨 劳 | 切 刀 在 切断 时 ， 因 锻件 
边 伸 出 模 外 而 与 锻件 相连 
的 棒 料 却 在 上 下 模 之 
间 , 故 根 据 毛 坯 直径 
dr 确定 模 膛 尺 寸 ， 以 
坯料 能 自由 放 入 模 膀 为 
准 















































前 切 刀 
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( 续 ) 
结构 形式 图 结构 特点 设计 要 点 
3. 切 刀 的 各 部 位 尺寸 
见 下 表 
(单位 : mm) 
锻件 尺寸 | 切 刀 尺寸 

























































































模 膛 位 于 锻 模 C 或 7 有 B 
的 左 后 角 , 由 此 | <l0 | 50 | 50 
落下 的 坏 件 直接 
后 切 刀 - 10~20 | 60 |50 
” 落 到 锻 锤 后 传送 
带 上 操作 方便 | 20~30 | 70 |60 
效率 高 30~40 | 80 |70 
40~50 | 90 | 8g0 
注 : C 相当 于 锻件 最 
大 宽度 之 半 ; f 
为 锻件 最 大 厚度 
之 半 
gy ha 
主要 用 于 滚 压 
二 时 切断 ， 生 产 效 


率 高 ， Qa 为 15° 
~20° 




















四 、 锻 模 结 构 设 计 


(一 ) 锤 用 锻 模 结构 设计 
锤 用 锻 模 简称 锤 锻 模 ， 它 是 在 模 银 锤 类 设备 上 ， 使 坯料 经 打击 成 形 为 模 锯 件 或 半 成 
品 所 使 用 的 模具 。 锤 锻 模 主要 用 于 大 批量 生产 条 件 下 ， 在 锻压 生产 中 占有 非常 重要 的 地 
位 ， 是 最 基本 的 热 模 锯 方法 。 它 主要 使 用 的 设备 是 带 有 模 砧 的 蒸汽 -空气 模 锻 锤 (简称 
模 锻 锤 ) 、 落 锤 (夹板 锤 ) 和 无 砧 座 的 蒸汽 -空气 模 锻 锤 等 。 

1. 锤 锻 模 结构 选择 及 设计 要 点 

(1) 锤 锻 模 结构 类 型 
重 锯 模 主要 有 两 种 结构 类 型 ， 一 种 是 整体 锤 锯 模 ， 男 一 种 是 锐 块 式 锯 模 。 
图 3-13 为 一 单 腔 式 整 体 锤 锻 模 结构 。 其 模具 由 上 模 2、 下 模 4 组 成 的 模 膛 构成 ， 并 
分 别 用 键 或 攀 5 固定 在 模 锻 锤 的 锤 头 1 和 模 锻 锤 锤 座 6 上 的 燕尾 槽 内 即 可 使 用 。 而 图 











































































































< 
























































第 三 章 “” 热 模 假 模具 设计 * 325 




















3-14 所 示 是 一 带 有 预 锻 模 膛 12 的 多 模 膛 式 整体 锤 锻 模 结构 ， 并 且 终 银 模 膛 10 和 预 锻 模 
膛 12 各 带 有 一 个 钳 口 11 ， 可 进行 大 批量 生产 。 

































































图 3-13 单 腔 式 整体 锤 锻 模 图 3-14 多 模 膛 式 整体 锤 锻 模 
1 一 模 锻 鳃 狄 头 、2 一 上 模 3 一 锻件 1 一 模 锻 锤 模 座 2 一 模 3 一 下 模 体 
4 一 下 模 ”5 一 模 ”6 一 模 锻 锤 锤 座 4 一 下 模块 ”5 一 上 模块 6 一 上 模 体 





7 一 模 银 锤 锤 头 “8 一 起 重 孔 ”9 一 燕尾 
10 一 终 锻 模 膛 11 一 钳 口 
12 一 预 锻 模 膛 








整体 锤 锻 模 结构 简单 ， 锻 造 时 动作 平稳 可 靠 ， 承 击 能 力 大 ， 通 用 性 较 强 ， 适 用 于 各 
种 形状 、 大 小 的 模 锻 件 成 形 。 

图 3-15 所 示 为 一 整体 灸 块 式 银 模 ， 即 镶 块 2、3 分 别 用 横 铁 5 或 热 压 的 方法 般 镶 固 
定 在 上 、 下 模 座 1、4 的 凹 槽 内 ， 由 上 、 下 灸 块 2、3 组 成 模 膛 以 成 形 锻件 ， 而 图 3-16 所 
示 为 一 局 部 馈 块 锻 模 结构 ， 由 馈 块 1 及 模 体 2 组 成 模 膛 型 腔 ， 用 以 成 形 特殊 形状 的 锻 
件 ， 其 镶 块 主要 采用 热 压 配合 紧 固 模 体 之 中 。 
馈 块 式 锤 锯 模 主要 适用 于 5t 以 下 的 模 锯 锤 ,锻造 形状 较 复杂 的 锻件 ， 其 优点 是 便 
于 加 工 制造 ， 节 纹 贵 重 的 模具 钢材 ， 成 本 比较 低廉 。 但 馈 块 紧 固 的 可 靠 性 较 差 ， 故 对 锯 
件 的 稳定 性 会 有 一 定 影响 ， 多 用 于 批量 不 大 的 锻件 生产 。 

(2) 锤 锻 模 结构 选用 及 整体 设计 原则 

1) 锻件 批量 较 大 ， 形 状 比较 简单 应 选用 整体 式 锤 锻 横 结构; 批量 较 小 ,形状 比 较 
复杂 的 锻件 可 选用 灸 块 式 银 模 ， 以 便于 加 工 制造 ， 降 低 成 本 。 
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图 3-15 ”整体 镶 块 式 锯 模 图 3-16 局 部 














锐 块 ”4 一 下 模 座 5 一 栋 铁 














镶 块 锻 模 
1 一 上 模 座 “2 一 上 模 镶 块 ”3 一 下 模 1 一 镶 块 2 一 模 体 





2) 锤 锻 模 在 使 用 时 ， 上 、 下 锻 模 分 别 用 键 、 棉 和 调整 热 片 固定 在 锻 锤 的 锤 涉及 模 



































座 的 燕尾 槽 内 。 因 此 ， 要 求 锯 模 的 各 部 分 形状 和 尺寸 应 符合 所 需 锯条 














E 的 安 模 空间 的 规格 








要 求 ; 锻 模 的 紧 固 部 分 燕尾 的 高 度 应 略 大 于 银 锤 相应 燕尾 槽 的 高 度 ， 
作为 整个 银 模 的 支承 面 。 同 时 ， 银 模 的 肩 部 与 锤 头 或 模 座 间 应 约 有 








即 应 以 燕尾 的 底面 
0.5 ~1.5mm 间隙 。 


这 样 ， 在 锻 模 承受 载荷 发 生 弹 性 弯曲 肩 部 下 沉 后 ， 肩 部 便于 锤 头 或 模 座 相 接触 ， 起 支承 
锻 模 作用 。 决 不 允许 以 锻 模 的 肩 部 作为 支承 面 ， 以 免 在 尖 角 处 产生 有 裂纹。 此 外 ,在 设计 








时 ， 燕 尾 至 肩 部 处 的 圆 角 羊 径 也 不 能 太 小 。 














在 设计 时 ， 燕尾 尺寸 、 棉 、 键 的 选择 ， 应 与 选用 的 模 锻 锤 燕 尾 相 匹 配 。 
3) 设计 后 的 锻 模 ， 若 安装 到 模 银 锤 上 时 锤 杆 的 轴线 一 定 要 通过 锻 模 的 中 心 ， 即 锻 









































模 燕 尾 中 心 线 和 键 覃 中心 线 的 交点 ， 以 保证 锻 模 的 使 用 寿命 。 








4) 银 模 应 设 有 起 重 孔 ， 以 在 搬运 或 安装 时 便于 插 人 铁 棒 使 其 吊 起 。 起 重 孔 的 直径 
与 深度 ， 根 据 锻 模 重 量 而 定 。 如 0.5 ~ St 的 锻 模 ， 起 重 孔 的 直径 一 般 为 30mm， 深 度 为 

















60mm。 





5) 在 设计 多 模 膛 锤 锋 模 时 ， 要 尽量 使 模 膛 位 置 排列 合理 ， 便 于 操作 。 














6) 在 设计 锻 模 结构 时 ， 奉 锻件 的 分 模 面 为 曲面 或 锯 模 中 心 与 模 膛 中 心 不 相 重合 





时 ， 应 在 模具 结构 中 增设 锁 扣 定位 ， 以 平衡 错 移 力 ， 保 证 锻件 质量 。 
2. 模 膛 的 布置 与 排列 





在 设计 锻 模 时 ， 模 膀 布 置 与 排列 得 是 否 合理 直接 关系 到 锻造 生产 率 ， 锻 件 的 质量 ， 

















操作 的 难 易 、 模 具 的 寿命 及 银 造 设备 的 安全 使 用 。 因 此 ， 模 膛 的 合 到 





LE 布 排 是 多 膛 模 锻 的 





设计 关键 。 其 设计 程序 是 : 先 安排 受 力 最 大 的 预 锯 模 膛 和 终 锻 模 膛 的 位 置 ， 然 后 再 视 模 


块 位 置 安排 制 未、 切断 等 其 他 模 膀 。 
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< 


中 心 ) 应 与 锻 模 中 心 重合 


重 锻 模 的 模 膀 布置 与 排列 ， 应 遵循 下 述 原 则 : 
1) 锻 模 上 无 预 锯 模 膀 时 ， 终 锻 模 膛 中 心 (上 模 承 受 反 作用 力 合力 的 作用 点 称 模 膀 





2) 同时 有 预 锻 模 膛 和 终 锻 模 膛 时 ， 应 分 别 布 排 在 锻 模 燕尾 中 心 两 人 出 ， 并 同 在 键 模 
中 心 线 上 ， 而 终 锻 模 膛 中 心 与 燕尾 中 心 线 的 偏 移 量 a， 力争 不 超过 表 3-42 的 数值 。 同 


时 ， 终 锯 与 预 锯 模 膛 中心 至 燕尾 中 心 线 距离 之 比 不 应 超过 1/2， 即 a/b<1/2 或 a<1/3L 


















































( 表 3-42 图 ) 。 
表 3-42 允许 偏 移 量 (单位 : mm) 
狠 尾 中 心 线 ~] 
模 膀 中 心 
锯 模 中 心 
FP 

模 腾 中心 
锻 锤 吨位 /t 1 1.3 2 3 3 10 
a 25 30 40 50 60 70 











注 ; 1. 锻 模 中 心 : 锻 模 燕尾 中 心 线 与 键 槽 中 心 线 交点 ， 称 为 锻 模 中 心 。 
2. 模 膀 中 心 ， 模 膀 承 受 抗力 合力 作 上 月 
3) 预 锯 模 膛 的 中 心 线 必须 在 燕尾 的 宽度 之 内 ; 在 保证 模 壁 有 足够 的 强度 下 ， 应 尽 











量 缩 小 终 锯 模 膀 与 预 锯 模 膛 之 间 的 距离 。 
4) 人 带 有 落差 的 锻件 ， 为 了 减 小 错 移 和 了 





扣 相反 方向 移动 。 


5) 模 膀 前 后 方向 的 排列 ， 应 使 锻件 大 头 靠近 钳 口 ， 对 操作 有 利 。 银 件 难 充满 处 应 
远离 钳 口 ， 当 减少 或 取消 钳 夹 头 时 ， 

6) 在 终 锯 模 膀 与 预 锯 模 膛 排 好 后 ， 制 坯 模 膛 与 切断 模 膛 应 按 工艺 顺序 排列 ， 并 与 
加 热 炉 、 切 边 压 力 机 位 置 相 适应 ， 尽 量 要 考虑 操作 的 适应 性 。 








3. 人 锁 扣 的 设置 


为 了 防止 上 、 下 模 的 错 移 ， 在 设计 锯 模 时 一 般 采 用 锁 扣 进行 定位 。 锁 扣 由 上 、 下 模 
中 的 四 部 和 凸 部 两 部 分 组 成 ， 其 作用 是 在 上 、 下 模 合 在 一 起 时 ， 能 互相 锁 住 ， 使 彼此 不 





能 发 生 水 平方 向 的 错 移 。 
(1) 锁 扣 设 置 原 则 








日 点 称 为 模 膛 中 心 。 





杆 部 应 靠近 钳 口 。 





在 锻 模 设计 时 ， 若 有 下 述 情况 之 一 者 ， 均 须 在 锻 模 中 设计 有 锁 扣 : 


1) 锻 模 的 分 模 面 为 曲面 。 





2) 锻 模 中 心 与 模 膀 中 心 不 相 重合 。 


3) 锻件 的 错 移 量 要 求 较 严 (小 于 0.5mm 时 )。 








F 衡 锁 扣 的 磨损 ， 允 许 将 模 膛 中 心 向 平衡 锁 





" 328. 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 




















4) 锻件 外 形 易 产生 错 移 的 细 长 轴 类 锻件 或 一 模 多 件 的 小 锻件 模 锯 。 
5) 锻件 形状 不 容易 检查 其 错 移 量 的 短 轴 类 锻件 。 
6) 锻 锤 锤 头 导 轨 间 际 过 大 时 。 
(2) 锁 扣 的 结构 及 设计 方法 
锁 扣 的 结构 形式 及 设计 方法 见 表 3-43。 
表 3-43” 锁 扣 的 结构 形式 及 设计 要 点 


























































































































































































































结构 形式 图 示 设计 要 点 
1. 应 用 与 特点 
倾斜 式 : 将 锻件 倾斜 度 y,， 使 
A、B 端点 位 于 一 个 水 平面 上 以 消除 错 
移 力 ， 适用 于 hh<15mm，y7° 的 锻件 
倾 平衡 块 式 : 采用 平衡 块 以 消除 错 移 
斜 力 ， 适 用 于 高 度 落差 h 在 15 ~60mm 锯 
式 件 
锁 混合 式 : 倾斜 与 平衡 块 式 混合 使 用 ， 
扣 适用 于 落差 hh >50mm 的 锻件 
2. 设计 尺寸 
平衡 式 锁 扣 设计 尺寸 见 下 表 
(单位 : mm) 
设计 项 计算 方法 
四 锁 扣 高 度 
= 锻件 分 模 面 落 差 高 度 
衡 
锁 扣 宽度 
起 平 ; b=1.5h 
稀 
,| 块 锁 扣 斜 度 | 当 疡 =15 ~30mm 时 a=5° 
人 式 a h=30~60mm 时 a=3° 
扣 人 6=0.2~0.4 
扣 ee 但 5< 锻件 允许 错 
移 值 之 半 
锁 扣 平面 A=1 ~2mm 
司 际 A 但 A < 飞 边 桥 部 高 度 
倾斜 分 模 6=1 ~3mm 
混 面 间隙 56, | 但 5 < 飞 边 桥 部 高 度 
- 半角 半 
式 pe Ri =0. 15h 
锁 
外 国信 六 | 元 -区 
到 R, /mm 
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结构 形式 图 示 设计 要 点 





1. 特点 及 应 用 
圆 形 锁 扣 多 用 于 难以 控制 错 移 力 的 
短 轴 (人 饼 类 ) 锻件 

纵向 锁 扣 多 用 于 长 轴 类 杆 形 锻件 或 
一 模 多 件 的 锻件 ， 以 保证 此 类 零件 在 
宽度 方向 上 有 和 较 小 的 错 移 

2. 圆 形 锁 扣 及 纵向 锁 口 尺寸 见 下 表 

(单位 : mm) 






































圆 形 锁 扣 

















锁 扣 
尺寸 
锯 锤 
吨位 














/t 





0.2| 1 





纵向 锁 扣 10 150|6o 4 ”|3。 


人 
| 
an 
© 
w 
o 
wm wm wm wm wm wm 
co oo co w wm wuw 
































1. 特点 及 应 用 

侧面 锁 扣 主要 为 防止 上 模 与 下 模 相 
对 转动 或 向 纵向 任 一 方向 错 移 时 采 
制造 困难 ， 一 般 应 用 较 少 
锁 扣 作用 与 侧面 锁 扣 相近 ， 其 角 
错 的 数量 一 般 为 2 ~4 个 

2. 角 锁 及 侧面 锁 扣 尺寸 计算 见 下 表 





























侧面 锁 扣 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 设计 要 点 
(单位 : mm) 
锁 扣 
尺寸 
锻 狂 h b £ 6 A 
吨位 
省 
1~1.5 | 30 50 73 10:2 1 
2 35 60 90 |0.2 4 
3 40 70 | 100 | 0.3 1 
5 45 75 |110 |0.4 1 
10 53 90 |1150 10.5 ,1.5 
16 70 1120 |180 10.6 ,1.5 
锁 扣 
锁 咎 
尺寸 
R R, |R R 
锯 狂 Se | 人情 
吨位 
-i 
1~1.5 | 5° 3 5 8 10 
2 3 3 9 9 12 
3 3 3 5 10 15 
5 38 5 8 12 15 
10 BY 5 8 15 20 
16 3 6 10 20 25 


4. 模 膛 壁 厚 的 选择 
模 膛 的 壁 厚 直 接 影响 到 锻 模 的 强度 及 使 用 寿命 。 在 设计 锯 模 结构 时 ， 辟 厚 的 选择 方 





















































法 见 表 3-44。 
表 3-44 ” 锤 锻 模 膛 壁 厚 的 选择 
序号 项 目 图 示 选择 方法 
so =Kh 
式 中 /一 模 膛 深度 (mm ) ; 
模 膛 的 K 一 系数 ， 见 下 表 
2 最 小 外 模 腹 20~ |30~ |140~ |155 ~ >70 
壁 厚度 s0 深度 | <20 a | to. | ss | so | i 
h/mm 

















天 2 1 7 | 5 | 1.3 | 1.2 1.1 
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( 续 ) 
s1 =Kih 


式 中 有 一 模 膛 深度 ( mm); 
KK 一 系数 见 下 表 








模 膛 之 
2 间 壁 厚 模 膛 
a 30 ~ | 40 ~ 70 100 ~ 
5] 深度 <30 
40 70 | ~100 150 
h/mm 





K 1.5 | 13 |11.1 |1.0 0. 80 
























































一 模 多 腔 
3 模 膛 间 sy= (0.5~1) h 
壁 厚 式 中 h 一 模 膀 深 度 (mm) 
57 
锤 锯 模 
a 膛 边 缘 L=0. 5s0 
至 钳 口 式 中 so 一 模 膛 最 小 外 壁 厚度 (mm) 
距离 也 
ER 1. 制 坯 模 膛 与 模 边 的 最 小 壁 厚 3: 54 宇 5 ~ 
了 个 用 
10mm 
5 | 的 最 小 壁 、 
2. 制 坏 模 膀 与 终 锻 模 膀 间 最 小 壁 厚 5 
于 5S3、 54 





54 三 10 ~ 15mm 
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5. 模块 尺寸 的 确定 
重 锯 模 上 、 下 模块 及 镶 块 尺寸 应 根据 模 膛 的 数量 、 尺 寸 、 排 列 方式 及 最 小 壁 厚 等 因 
素 计算 确定 ， 切 勿 过 大 或 过 小 。 A 

(1) 整体 式 锻 模 模块 

1) 锻 模 承 击 面 4 要 合适 。 承 击 面 4 是 指 除 模 膛 及 飞 
边 以 外 的 表面 ， 如 图 3-17 所 示 。 在 确定 时 ， 其 应 有 足够 
的 面积 ， 以 避免 由 于 承 击 面 过 小 在 锤 击 过 程 中 过 早 发 生 
塌陷 ， 而 影响 锻件 的 高 度 。 

锻 模 上 、 下 模 接 触 的 承 击 面 ， 一 般 每 吨 锻 锤 需 配 以 








hr 
























































































































































300mm” 的 承 击 面 。 其 最 小 承 击 面 允许 值 见 表 3-45。 图 3-17 锻 模 承 击 面 A 
表 3-45 锻 模 允许 最 小 承 击 面 积 (单位 : mm ) 
锻 锤 吨位 /t 1 2 3 4 5 6 
允许 最 小 承 击 面 300 500 700 900 1600 2500 
2) 模块 中 心 与 锻 模 中 心 应 尽量 重合 。 模 块 中 心 是 指 在 锯 模 分 模 面 上 其 对 角 线 的 交 
点 ， 而 锻 模 中 心 是 指 燕尾 中 心 线 与 键 槽 中 心 线 的 交 
点 。 在 确定 上 、 下 模块 尺寸 时 ， 必 须 使 两 中 心 相互 重 模 艾 中 心 
合 。 如 不 可 能 ， 则 其 偏 移 的 距离 应 满足 下 式 要 求 (图 |5 a 
3-18 ) : - 
C0.1B 
C, <0.1L = 
式 中 B 一 模块 的 宽度 (mm) ; a 


[一 一 模块 的 长 度 (mm); 
C, 一 一 锻 模 中 心 与 模块 中 心 宽度 方向 上 偏 移 量 
(mm ) ; 

C， 锻 模 中 心 与 模块 中 心 长 度 方向 上 偏 移 量 (mm) 。 

若 偏 移 量 太 大 ， 则 对 锯 模 及 锯 锤 在 使 用 时 都 会 产生 不 利 影响 。 这 时 ， 在 设计 时 应 重 
新 排列 模 膛 的 位 置 。 

3) 模块 的 宽度 确定 。 模 块 允许 的 最 大 宽度 要 使 上 模 边 缘 与 锻 锤 导轨 的 最 小 间距 不 
小 于 20mm， 如 图 3-19 所 示 。 所 允许 的 最 小 宽度 要 保证 模块 左右 两 侧 超 出 燕尾 相应 的 两 
侧 各 10mm 以 上 。 

4) 模块 长 度 确定 。 模 块 长 度 一 般 与 模 座 及 锤 头 长 度 相 同 。 当 锻件 较 长 必须 使 模块 
伸 出 模 座 与 锤 涉 以 外 时 (图 3-20)， 则 模块 允许 伸 出 锻 锤 模 座 的 长 度 应 满足 fh/3 
(mm) ， 其 中 丸 , 为 上 模块 或 下 模块 高 度 。 

5) 模块 高 度 确定 。 上 、 下 模 的 最 小 闭合 高 度 应 大 于 锯 锤 允许 安 模 空间 的 最 小 高 度 
的 1.35 ~1.55 倍 ,; 但 每 个 模块 的 最 小 高 度 h，( 图 3-20)， 应 根据 终 锯 模 膀 的 最 大 深度 
来 确定 。 其 确定 数值 大 小 ， 可 参照 表 3-46。 


图 3-18 ”模块 中 心 与 
锻 模 中 心 偏 移 程 度 
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图 3-19 ”模块 宽度 确定 











图 3-20 ”模块 长 度 确定 


表 3-46 模块 的 最 小 高 度 


终 锻 模 膀 


(单位 : mm) 














人 <32 | 32~40 | 40~50 50 ~60 
最 大 深度 大 
| 170 190 210 230 
3 最 小 高 度 广 
TT 
终 锯 模 膀 
ey 60~80 | 80 ~100 |100 ~120| 120~160 
最 大 深度 
模块 允许 
260 290 320 390 


最 小 高 度 h 














6) 模块 的 重量 确定 。 在 选用 模块 时 ， 上 模块 的 重量 不 宜 太 大 ,一般 不 应 超过 锯 锤 








吨位 的 3$% (夹板 锤 不 超过 25% ) ， 下 模 重 量 不 限 。 






































7) 模块 流 线 方向 选择 。 在 选用 模块 时 ， 为 提高 锻 模 的 使 用 寿命 ， 模 块 材料 的 流 线 











(纤维 ) 方向 应 于 打击 方向 垂直 ， 绝 对 不 允许 平行 。 
对 于 短 轴 类 零件 应 使 锻 模 流 线 方向 与 锻 模 中 心 线 方 
向 一 致 ， 对 于 长 轴 类 零件 ， 若 锻 模 的 损坏 方式 以 磨 
损 为 主 ， 其 模块 流 线 方向 应 与 锻 模 轴线 方向 一 致 。 
若 以 开裂 方式 为 主 ， 则 应 与 键 槽 中 心 线 方向 一 致 ， 
如 图 3-21 所 示 。 

8) 检验 角 的 设置 。 检 验 角 是 指 锯 模 模块 上 两 加 
工 侧面 所 构成 的 90° 的 角 。 基 位置 一 般 在 模块 的 前 面 
和 左面 ，( 或 右面 )， 主 要 是 制 模 时 划 线 作为 基准 或 
调整 模块 位 置 ， 故 在 设计 时 ， 必 须要 设置 检验 角 。 
































流 线 方向 







gm 
(化 
人 | 





图 3-21 模块 流 线 
(纤维 ) 方向 选取 
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在 设计 时 ， 两 个 面 的 加 工 深度 1 一般 为 5mm (图 3-22) ， 而 加 工 高 度 九 与 使 用 设备 
吨位 有 关 。 吨 位 <2t 时 , hi 为 50mm; 吨位 为 2~5t 时 , 及 为 75mm; 吨位 >St 时 ， 户 
为 100mm。 

(2) 锐 块 锻 模 模块 
馈 块 馈 模 主要 由 馈 块 、 模 座 1、 棉 铁 三 部 分 组 
成 ， 其 设计 方法 及 原则 是 : 寺 | 
1) 镶 块 尺寸 确定 。 镶 块 分 用 于 长 轴 类 锻件 长 ”二 
方形 镶 块 ( 表 3-47a) 及 得 轴 类 锻件 圆 形 镶 块 ( 表 
3-47b) 两 类 ， 其 选用 计算 方法 为 : 

镶 块 长 度 1: 




















德 新 后 Hwin 

































































图 3-22 检验 角 的 设置 


l=L+(1.5~2)s, 


b=B+(1.5~2)s, 


d=D+(1.5~2)s, 











h=H+(1.5 ~2)s, 
式 中 s 一 一 模 膛 最 小 外 壁 厚度 (mm) , 见 表 3-44; 
B 一 一 锻件 最 大 宽度 (m 
/一 一 锻件 最 大 长 度 (mm); 
7 一 一 锻件 直径 (mmy) ; 
万 一 一 锻件 模 膛 最 大 深度 (mm) 。 
常用 的 镶 块 尺寸 见 表 3-47。 
































表 3-47 ”常用 镶 块 尺寸 (单位 :mm) 























引 长 方形 灸 块 b) 回 夫 镶 块 
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( 续 ) 
长 方形 镶 块 圆 形 镶 块 
锻 锤 吨位 /t a 
1 h d h 
1~2 200 ~240 160 ~200 85~110 215 100 si 
3~5 300 ~400 220 ~ 320 120 ~150 325 150 3° 











2) 模 座 尺寸 计 算 。 馈 块 式 锻 模 模 座 


模 座 形式 














尺寸 计算 及 设计 要 点 见 表 3-48。 


表 3-48 ” 锐 块 式 锻 模 模 模 座 设计 要 点 


图 示 


计算 设计 要 点 














式 长 方 
形 模 座 




















开 式 模 座 的 安装 镶 块 凹 槽 前 后 


























开通 ,便于 制造 及 使 用 ,其 尺寸 为 





模 座 宽度 B 
B=(1.5~2)h+b+te 
模 座高 度 万 
H=(2~3)h 
模 座 长 度 工 = 思 、 
式 中 h 一 镶 块 高 度 (mm) 
c 一 枢 铁 宽度 (mm) 
/一 镶 块 宽度 (mm) 
一 镶 块 最 大 长 度 (mm) 











L 


max 





闭 式 长 方 
形 模 座 























闭 式 模 座 凹 槽 前 后 不 通 , 从 而 限 
制 了 锐 块 前 后 移动 ,并 起 定位 作 
而 且 加 强 了 模 座 强度 ,其 尺寸 计算 
方法 为 : 

B=(1.5~2)h+b+te 
L=(1.5~2)h+l 
H=(2~3)h 

式 中 /一 镶 块 长 度 (mm) 
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( 续 ) 


模 座 形式 图 示 计算 设计 要 点 











圆 形 镶 块 模 座 尺 寸 设计 : 
B=(1.5~2)h+td 
L=(1.5~2)h+d 

H=(2~3)h 

式 中 4d 一 镶 块 直径 (mm) 











圆 形 模 座 









































3) 模 铁 的 选用 。 紧 固 镶 块 用 的 枫 铁 可 采用 方形 枫 铁 或 圆 形 槐 铁 两 种 形式 。 其 圆 形 
棉 铁 可 提高 模 座 的 强度 ， 防 止 模 座 破损 。 栋 铁 可 按 标准 选取 。 
方形 横 铁 的 宽度 可 稍 减 小 些 ， 长 度 工 按 镰 块 模 座 长 度 选用 ， 即 
L, =L+(120~180) 
式 中 /一 一 馈 块 模 座 长 度 (mm)。 
圆 形 枫 铁 的 设计 可 参见 表 3-49 设计 。 




















表 3-49 圆 形 横 铁 设计 方法 
示 设计 方法 








圆 形 枢 铁 设计 尺寸 ， 按 下 表 选 取 


























(单位 : mm) 
仍 祭 WE 位 | |。 下 
$d Et 
i 60 | 48 
L+ (120~180 
3 -5 70 | 5 12 2 





























4) 锁 扣 的 设置 。 在 设计 镶 块 锻 模 结构 时 ,为 了 防止 上 、 下 模 的 错 移 ， 可 在 镶 块 模 
模 座 上 设置 锁 扣 。 圆 锐 块 用 圆 形 锁 扣 ， 长 方形 镶 块 采用 侧面 锁 扣 或 角 锁 扣 ， 其 结构 方式 
参见 表 3-43。 


6. 模具 设计 图 样 的 绘制 
模具 设计 者 在 接受 模具 设计 任务 后 ， 首 先 要 根据 所 拿 到 的 锻件 零件 




















图 所 规定 的 材 
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质 、 尺 寸 形 状 、 技 术 要 求 、 生 产 批量 的 大 小 ， 和 模具 使 用 单位 现 有 锻压 设备 能 力 ， 确 定 
变形 工 步 ， 并 选择 模 锯 设备 ， 再 绘制 出 零件 锻件 图 ， 热 锻件 图 确定 使 用 模 膛 类 型 ， 并 且 
对 其 进行 型 腔 初步 设计 。 然 后 ， 即 可 对 模 膀 进行 位 置 排列 ， 确 定 壁 厚 大 小 以 及 根据 前 述 
的 模块 选择 原则 ， 对 其 外 形 尺寸 进行 计算 ， 来 确定 模块 的 大 小 。 模 块 尺寸 目前 已 实现 了 
标准 化 ， 最 好 应 选择 较 大 相近 数值 的 标准 模块 。 
在 模块 选取 之 后 ， 设 计 者 即 可 按 绘图 标准 开始 对 其 结构 进行 设计 ， 先 按 所 选用 的 锻 
压 设 备 装 模 空 间 ， 绘 制 出 模具 的 总 装配 图 ， 然 后 再 根据 热 锯 件 图 绘制 出 上 、 下 模块 的 模 
膛 型 腔 ， 以 及 其 他 配套 的 零件 图 ， 标 出 必要 的 尺寸 公差 ， 写 出 技术 要 求 ， 最 终 完 成 模具 
的 总 体 设计 ， 经 审核 、 会 签 后 交付 生产 部 门 加 工 制作 。 

(二 ) 锤 用 胎 模 结构 设计 

在 自由 锻造 设备 上 ， 采 用 活动 模具 来 成 形 锻件 的 工艺 方法 称 为 胎 模 锻造 ， 这 种 活动 
模具 称 为 胎 模 。 胎 模 银 造 适用 于 中 小 锻件 的 生产 。 由 于 在 锻造 中 ， 胎 模 需 经 常 抬 动 及 翻 
转 ， 故 劳动 强度 较 大 ， 因 此 在 胎 模 设计 时 应 力求 使 胎 模 的 结构 合理 、 制 造 简单 、 操 作 方 
便 、 安 全 、 耐 用 。 

台 模 结构 比较 简单 ， 其 设计 时 主要 对 其 外 形 尺寸 及 内 部 模 膛 形状 和 尺寸 设计 。 

1. 摔 模 

摔 模 又 称 摔 子 ,主要 由 上 摔 、 下 摔 和 摔 把 组 成 , 设 有 局 部 或 整体 的 拔 长 与 滚 压 模 腾 。 
其 主要 用 于 氢 长 深 压 毛坯 或 直接 模 锻 成 轴 类 回转 体 零件 。 根 据 制 件 要 求 , 主 要 分 圆 控 及 
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型 摔 两 种 结构 。 在 设计 时 ,其 外 形 尺 寸 见 表 3-50 、 表 3-51, 口 部 模 膛 尺寸 见 表 3-52。 
表 3-50 圆 摔 ( 光 摔 ) 外 形 主 要 尺寸 (单位 : mm) 
D H B L R 
<20 35 70 70 
20 ~30 40 80 80 
| Es 30 ~40 45 90 90 
dT SS 40 ~50 50 100 100 (0.2 ~0.3) 
| B | 50 ~60 55 110 105 万 
60 ~70 60 120 110 
70 ~80 65 130 115 
80 ~90 70 140 120 
表 3-51 型 摔 外 形 主 要 尺寸 (单位 : mm) 
D H B Li 
<30 40 80 35 
1 
9 30 ~ 40 45 90 35 
全 
所 40 ~50 50 100 40 
[ 3B 50~60 55 110 40 
60 ~70 60 120 45 
70 ~80 65 130 45 
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表 3-52 型 摔 的 口 部 尾部 及 模 膛 尺 十 (单位 : mm) 






































D RI R, Rs a 万 a a 由 z 

<20 5 5 3 10 5 60° 1° 4 6 

20 ~50 10 8 5 15 10 45° 3° 5 8 

50 ~ 100 15 12 7 20 15 45。 5° 8 10 

100 ~150 20 15 10 25 20 30° 7° 10 15 
2. 热 模 

















垫 模 分 通 底 式 垫 模 、 带 底 垫 模 等 ， 主 要 用 来 对 短 轴 类 锻件 的 制 坯 和 终 锻 成 形 ， 也 可 
以 把 长 轴 回 转 体 锻件 立 起 来 匆 粗 。 
(1) 通 底 式 垫 模 
通 底 式 垫 模 只 有 一 个 零件 ， 银 件 的 底面 直接 文 承 在 锻 锤 的 下 砧 上 ， 分 有 飞 边 和 无 飞 
边 垫 模 两 种 。 其 外 形 尺 二 选择 见 表 3-53 。 
表 3-53” 通 底 式 垫 模 外 形 尺寸 (单位 : mm) 












































2) 闭 式 热 模 b) 半 式 热 模 
《 边 尺 二 
d D H 

H D' H 
<100 d+60 d+20 0.5~1 
100 ~150 d +70 d +30 1~1.5 
150 ~200 d+80 H=Hia - (2~3) H= Hg d+50 1.5~2 

200 ~250 d +100 a 

250 ~300 d +120 一 








注 : Hi 为 锻件 高 度 。 
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(2) 带 垫 垫 模 
带 垫 垫 模 由 模 套 及 模 垫 组 成 。 其 模 膛 及 外 形 尺 寸 选 取 方 法 与 通 底 式 垫 模 相 同 ( 表 
3-53 ) 。 而 模 垫 的 高 度 可 按 下 式 确定 : 
h =H-Ha+(l~3) 








式 中 如 一 一 热 模 高 度 (mm); 
Hw 一 一 锻件 高 度 (mm); 
hh 模 垫 最 小 高 度 (mm) ， 见 表 3-54。 











表 3-54 ” 带 垫 垫 模 模 热 最 小 高 度 有 h， (单位 : mm) 
加 垫 部 分 
<80 | 81 ~120 |121 ~ 160 1160 ~ 200 >200 
直径 D 
模 垫 最 小 
有 30 35 45 50 55 
局 上 度 hl 























3. 套 模 

套 模 由 模 套 、 上 热 、 下 热 构成 ， 如 表 3-55 图 所 示 。 其 主要 用 于 锻造 端面 具有 站、 
同形 状 的 短 轴 类 零件 。 

表 3-55 图 所 示 的 套 模 ， 其 模 膛 是 由 套 简 1 内 孔 及 上 垫 2、 下 垫 3 组 合 而 成 的 闭 式 锯 
模 结 构 。 其 模 套 的 内 、 外 径 尺 寸 见 表 3-55。 



























































表 3-55 ” 套 模 的 外 形 尺 十 (单位 : mm) 

d D 

<40 d +75 

40 ~70 d+80 

70 ~ 100 d+85 

100 ~ 130 d+90 

130 ~160 d+95 

1 一 套 简 2 一 上 模 垫 ”3 一 下 模 垫 160 ~200 d+100 








下 模 垫 及 上 模 垫 的 尺寸 可 按 下 式 计算 : 
b=(1~1.5)d 
H,=(0.5~1.0)d 
式 中 马 一 一 上 模 热 高 度 (mm); 
下 一 一 下 模 垫 高 度 (mm ) ; 
d 一 一 锻件 直径 ， 即 模 套 直径 尺寸 (mm) 。 
在 设计 时 ， 要 注意 : 
1) 套 简 的 高 度 五 应 根据 上 模 执 接触 毛坯 时 进入 套 简 的 长 度 不 小 于 20mm 来 确定 ， 
以 起 导向 作用 。 同 时 ， 要 保证 上 模 执 在 打 靠 后 露出 套 简 部 分 hh 应 不 小 于 30mm， 以 起 到 
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保护 夹 持 作用 。 若 不 需要 夹 持 时 ，h, 也 不 应 小 于 10mm， 以 便于 模具 的 翻修 。 
2) 套 简 口 斜 度 一 般 为 1 ~3°， 或 设计 成 圆 角 。 
3) 模 套 与 上 、 下 模 热 应 设计 成 HZh， 或 者 H um, 配 合 形式 。 


4) 套 简 内 腔 表面 粗 烟 度 Ra < 1. 60um。 


4. 合 模 








合 模 由 上 、 下 模 及 导向 装置 组 成 ， 见 表 3-56 





有 时 也 可 设 预 锯 模 膛 ， 主 要 用 于 锻造 各 种 形状 的 锻件 。 


(1) 合 模 尺寸 确定 
合 模 的 内 、 外 形 尺寸 计算 见 表 3-56。 





表 3-56 合 模 内 外 形 尺 寸 确 定 

















结 构 图 设计 项 目 设计 要 点 
模 膛 形 状 和 按 热 锯 件 图 设计 或 按 锻件 的 基本 尺寸 + 
尺寸 确定 1% 收缩 量 计算 ,其 Ra <1.6hm 
模块 长 度 工 : L=1+2s 
模块 宽度 B: B=b+2s， 
A 式 中 71、B 一 锻件 ( 模 膛 ) 最 大 长 度 或 宽度 
[I\E/ 
| 区 (mm) 
模块 尺 
-人 OD 十 计算 s1、% 一 模块 长 度 或 宽度 方向 上 最 小 模 
EN 1 


cl | 7 








L 








1 一 导 柱 2 一 上 模 3 一 下 模 





(2) 导向 机 构 设 置 











壁 厚度 (mm) , 见 表 3-44 
模块 高 度 万 与 模 膛 最 大 深度 及 银 锤 吨位 有 
关 ， 可 适当 选取 ， 但 应 使 : Hz7L/4 
式 中 /一 模块 长 度 尺 寸 (mm) 














合 模 一 般 由 导 柱 对 上 、 下 模 进 行 导向 ， 但 对 于 复杂 的 制 件 也 可 采用 导 锁 和 锁 扣 联合 
导向 ， 如 表 图 3-57。 其 导 销 尺寸 选用 方法 见 表 3-57。 
表 3-57 导 销 直径 的 选用 
图 示 设计 要 点 
1. 导 销 直径 的 大 小 可 按 模 块 高 度 选择 ， 见 下 表 
(单位 : mmy) 
模块 高 度 五 导 销 公称 直径 
<50 18 、20 
50 ~70 20、22、 25 
70 ~ 100 20、25、30 
100 ~ 120 35、 40、45 
120 ~ 140 40、45、50 
2. 对 于 图 示 的 导 销 一 锁 扣 联合 导向 结构 ， 在 设 
计时 ， 导 销 与 上 模 销 孔 一 般 应 为 0.25 ~ 0.70mm 








1 一 导 柱 2 一 上 模 3 一 下 模 





























间 院 ， 而 锁 扣 间隙 应 为 0.2 ~0.4mm 为 宜 


图 ， 模 内 设 有 带 横向 飞 边 槽 的 终 银 模 
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5， 扣 模 

扣 模 是 由 上 扣 、 下 扣 〈 上 扣 为 锤 头 ) 组 成 的 胎 模 结构 。 坯 料 在 锻造 时 ， 不 需 翻 转 ， 
但 在 每 一 次 扣 形 后 ， 要 翻转 90° 在 平 砧 上 拍 平 ， 然 后 再 扣 ， 直 到 达到 所 要 求 的 形状 为 
止 。 其 多 用 于 非 回 转 体 长 轴 类 锻件 沿 轴 线 方向 的 局 部 扣 形 、 弯 曲 制 坯 或 直线 成 形 。 其 设 
计 要 点 见 表 3-58。 
































表 3-58 ” 扣 模 设计 要 点 


设计 项 图 示 设计 要 点 























单 启 
扣 模 





仅 有 下 模 、 上 模 为 锤 头 平 砧 ， 适 用 于 顶 而 为 
平面 的 锻件 























上 、 下 模 模 膛 型 槽 对 称 ， 适 用 于 扣 形 上 、 下 
对 称 的 锻件 ， 且 扣 形 时 不 易 产 生 错 移 力 的 锻件 





























扣 模 不 对 称 ， 扣 形 时 会 产生 较 大 错 移 力 的 锻件 


























结 

构 

选 | 侧 导 锁 模具 侧面 采用 导 锁 导向 ， 适 用 于 形状 不 对 
择 | 扣 模 称 ， 扣 形 时 会 产生 较 大 错 移 力 的 锻件 

















前 导 锁 CC 模具 前 部 采用 导 锁 式 导向 机 构 ， 适 用 于 形状 




















前 导 板 模具 前 端 采 用 焊接 式 导 板 导 向 ， 适 用 于 形状 
扣 模 不 对 称 ， 扣 形 时 会 产生 较 大 错 移 力 锻件 


























后 导 板 由 模具 两 侧 采用 焊接 式 时 板 导向 ， 适 用 于 形状 
扣 模 不 对 称 ， 扣 形 时 会 产生 较 大 水 平 错 移 的 锻件 
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( 续 ) 
设计 项 图 示 设计 要 点 
1. 制 坏 扣 模 : 比 合 模 〈 表 3-56) 模 膛 高 度 
高 度 高 2 ~3mm 
H 2. 终 锻 成 形 ， 模 膛 高 度 与 锻件 高 度 尺 寸 相 
同 
才 人 B=b+(20~30) 
ee 式 中 45 一 锻件 最 大 宽度 (mm) 
算 [一 扣 模 长 度 方向 尺寸 总 和 
20~30 30~40 
口 部 圆 | 2 和 
半径 R=10~15mm 
及 
I 扣 模 用 于 制 坏 时， 可 不 用 锁 扣 ， 但 成 形 时 ， 
应 采用 锁 扣 ， 其 锁 扣 尺寸 与 模 槽 最 大 深度 有 
| 关 。 各 参数 选择 见 下 表 
(单位 : mm) 
,| | Me | 2 | | 
a 各 
锁 扣 设 订 20 | 30 | 40 50 
si 10 | 15 | 15 | 20 20 
sy | 15 | 15 | 20 | 20 30 
s3 | 10 | 15 | 15 | 20 20 
ce 12 | 12 | 16 | 16 20 
6. 漏 模 
漏 模 主 要 是 在 锤 上 用 来 切 边 冲 孔 的 胎 模 。 其 外 形 尺 寸 见 表 3-59。 
表 3-59 漏 模 外 形 尺寸 (单位 : mm) 
Wd LBD 
<50 +55 
1 
50~60 +60 
60 ~70 +65 
70 ~90 +70 
90 ~ 100 +75 
| 100 ~160 +85 ~ +95 
1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 
160 ~200 +95 ~ +100 
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(1) 间 际 确定 
同 模 有 定位 时 ， 凸 、 四 模 间 隙 为 1 ~ 1. 5mm; 凸 模 无 定位 时 , 取 2 ~5mm， 且 间 际 


要 均匀 。 





(2) 圆 形 凸 模 高 度 及 
圆 形 凸 模 高 度 玉 〈 表 5-39) 可 按 下 式 计算 : 


H'=(0.5~1.0)d 


式 中 qd 一 一 冲 孔 直 径 (mm)。 
(3) 四 模 高 度 厂 


H=h+(20~32)mm 


式 中 有 一 一 锻件 高 度 (mm)。 
(三 ) 自由 锻 锤 上 固定 锻 模 结构 设计 
在 锻造 生产 中 ， 把 胎 模 固定 在 自由 锯 狂 上 进行 模 锻 成 形制 件 为 固定 模 锻 ， 所 采用 的 























台 模 称 为 固定 锻 模 。 采 用 固定 锻 模 ， 不 仅 避 免 了 胎 模 银 造 时 需 搬 上 、 搬 下 而 造成 的 工人 
劳动 强度 大 、 生 产 率 低下 的 不 足 ， 而 且 生 产 率 较 高 ， 制 件 质量 及 模具 使 用 寿命 都 比 移动 
抬 模 锻 大 幅 提 高 ， 是 现在 使 用 比较 多 的 一 种 锻造 工艺 。 

1. 模具 基本 结构 选择 

自由 锻 锤 上 用 固定 锻 模 分 型 砧 ( 制 坯 胎 模 ) 和 固定 胎 模 ， 其 结构 分 整体 式 固定 模 
和 馈 块 式 固 定 模 两 种 ， 主 要 用 于 制 坯 或 终 锻 成 形 。 































































































图 3-23 为 一 整体 式 固 定 锻 模 结构 ， 其 主要 由 上 模 5 和 下 模 6 ee 和 下 模 座 
8 紧 固 在 锻 锤 的 锤 头 1 和 砧 座 10 上 ， 并 分 别 采用 定位 键 2、15 和 和 斜 棉 9、11 固 紧 。 而 图 





3-24 所 示 为 一 固定 式 镶 块 模 结 构 ， 下 模 套 3、 
4 之 中 。 在 设计 锻 模 时 ， 规 格 少 或 批量 大 的 锻件 应 选用 整体 式 固定 锻 模 ; 而 批量 小 、 形 
状 较 复 杂 的 锻件 应 选用 镶 块 式 锯 模 。 

2. 模块 尺寸 确定 






























































固定 锻 模 的 模块 尺寸 按 前 述 胎 模 锻 合 模 尺 寸 设计 计 算 ( 表 3-56)， 只 是 在 合 模 上 、 
下 模块 设计 出 固定 用 的 燕尾 和 键 模 即 可 。 若 在 模块 上 同时 设 有 终 锻 或 制 坏 模 膛 时 ， 其 义 
寸 计算 可 参照 表 3-60 所 示 的 计算 方法 。 

在 设计 模 座 时 ， 若 采用 锻造 设备 为 空气 锤 其 模 座 截面 对 角 线 太 寸 ,应 比 锤 杆 直径 小 
10 ~28mm。 


3. 设计 注意 事项 
1) 选用 设备 时 ， 尽 量 选 择 吨 位 大 一 些 的 锯 锤 ， 或 者 加 大 下 砧 的 重量 ， 以 防 砧 座 跳 




































































动 。 

2) 在 设计 固定 锻 模 时 ， 要 适当 减少 导轨 的 间隙 或 增加 下 模 的 操作 标高 ， 以 便 增加 
锤 头 在 导轨 中 的 配合 长 度 。 

3) 终 锻 模 膛 的 模 锻 中 心 ， 在 设计 时 应 尽量 与 锤 杆 中 心 重合 ， 以 消除 偏心 打击 损坏 
模具 。 

















4) 在 设计 时 ， 为 防止 上 、 下 横 使 用 时 错 移 ， 模 具 必 须要 设 导 向 装置 。 通 常 采用 导 
锁 。 导 锁 高 度 方 向 上 的 尺 十 应 能 保证 环 料 在 各 模 膛 与 上 模 接 触 前 便 产 生 导 向 作用 。 
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图 3-23 ”整体 式 固 定 锻 模 图 3-24 固定 式 镶 块 模 
1 一 锤 头 2、12 、15 一 定位 键 ”3 一 上 模 座 1 一 犹 涉 ”2、6 一 镶 块 3 一 上 模 4 一 下 模 
4、9、11 一 斜 杭 5 一 上 模 6 一 下 模 5 一 砧 座 7 一 导 销 ”8 一 调整 板 


7 、14 一 调 紧 固 攀 8 一 下 模 座 
10 一 砧 座 ”13 一 下 模 定位 销 








表 3-60 ” 模 膛 尺寸 计算 

















图 示 计算 部 位 计算 方法 
终 锻 模 膀 按 热 锻件 图 形状 和 尺寸 设计 
B= (1.0~1.3) Di 
pa e=di -d, +10 
1= (1/4~1/3)L 
R= (0.2~0.4) Di 
h= (0.3~0.6) H 
Li= (1.0~1.3)H 
滨 压 模 用 | m 01.112) 页 
Bi = (0.8~1.0) H 

















5) 自由 锻 锤 的 装 模 空 间 尺 寸 应 与 上 模块 高 度 尺寸 相 适 应 ， 既 要 防止 锻 锤 活塞 碰撞 
工作 氏 下 的 法 兰 盘 ， 又 要 满足 锯 模 的 翻修 需要 。 

(四 ) 螺旋 压力 机 用 锻 模 结构 设计 

在 锻造 生产 中 ， 由 于 螺旋 压力 机 具有 工艺 适应 性 好 ， 银 件 精度 高 ， 所 采用 的 模具 简 
单 ， 对 其 打击 速度 低 ， 冲 击 较 小 ， 节 省 模具 材料 及 延长 模具 使 用 寿命 等 优点 ， 故 得 到 了 
广泛 的 应 用 。 
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螺旋 压力 机 根据 其 传动 方式 不 同 ， 在 锻造 中 主要 采用 摩擦 压力 机 、 液 压 螺旋 压力 机 
(又 称 液压 螺旋 锤 ) 和 电动 螺旋 压力 机 等 。 这 类 螺旋 压力 机 ， 在 锻压 生产 中 仅 用 于 单 模 
膛 的 最 后 终 锻 ， 并 配 有 自由 锻 锤 也 可 以 制 坏 , 但 由 于 其 每 分 钟 打击 次 数 较 少 ， 打 击 速度 
又 较 低 ， 故 不 宜 于 氢 长 及 深 压 类 的 制 未。 但 它 可 以 适用 精 锻 、 模 锯 、 弯 曲 、 挤 奈 、 切 
边 、 冲 孔 等 多 种 工序 ， 且 具有 锤 击 和 压力 机 的 双重 工作 特性 ， 能 满足 各 种 锻造 工序 的 力 















































能 要 求 。 
1. 模具 结构 形式 及 设计 要 点 























螺旋 压力 机 用 锻 模 与 锤 锻 模 一 样 ， 其 结构 形式 主要 有 开 式 及 闭 式 两 种 。 但 从 模具 零 
件 组 合 方式 其 又 分 为 整体 、 镶 块 、 组 合 及 带 有 导向 装置 的 通用 模 架 式 锻 模 。 























(1) 整体 锻 模 




















































































































































































































































































































螺旋 压力 机 用 整体 锻 模 结构 及 设计 要 点 见 表 3-61。 
表 3-61 整体 锻 模 结构 及 设计 要 点 
结构 类 型 图 示 结构 设计 要 点 
1 
舍 模具 由 上 、 下 模块 组 成 ， 适 
棉 5 于 大 吨位 的 压力 机 。 其 带 砷 
中 2 昨 的 模块 用 斜 攀 5 紧 固 在 过 渡 
过 模板 的 燕尾 槽 内 ， 过 渡 模 板 则 
式 压板 固定 在 压力 机 的 工作 台 
人 | =。 8 F 或 通过 燕尾 槽 直接 固定 ， 一 
1 一 上 模块 ”2 一 下 模块 ”3 一 顶 销 股 用 导 销 定位 
4 一 导 销 5 一 斜 机 
模具 上 、 下 模块 用 压 圈 〈 压 
板 ) 2、5 通过 螺钉 4 紧 固 在 上 、 
下 垫 析 1、6 上 。 主 要 用 于 需 
顶 出 杆 的 锻 模 
图 a 为 压 圈 式 、 图 b、c 为 压 
下 板式 ， 即 通过 压板 直接 紧 固 在 
圈 压力 机 工作 台 上 ， 此 类 锯 模 在 
压 模 急 时 为 了 避免 因 压力 机 工作 
- 台 单 位 面积 压力 过 大 而 导致 模 
| 损坏， 模具 最 小 面积 应 不 小 
式 于 下 表 数 值 
式 压力 机 公称 | “模块 的 最 
相 1 一 上 垫 板 2、5 一 压 圈 3 一 上 模块 压力 /kN 小 面积 /em2 
4 一 螺钉 6 一 下 垫 板 1600 300 
4000 600 
10000 1400 
40000 5400 
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( 续 ) 
结构 类 型 图 示 结构 设计 要 点 








2 














在 凸 模 刚 一 进入 四 模 5 ~ 
10mm 处 ， 应 设计 有 一 定 间 隙 以 
便于 引入 凹 模 




















a) b) 
1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 











(2) 馈 块 锯 模 
螺旋 压力 机 用 灸 块 锻 模 结构 及 设计 要 点 见 表 3-62 。 
表 3-62 ” 镶 块 锻 模 结构 及 设计 要 点 


结构 类 型 图 示 结构 设计 要 点 























1. 镶 块 模 是 采用 通用 的 模 座 与 可 更 换 的 镶 块 
组 成 的 锻 模 ， 节 约 了 贵重 的 模具 材料 ， 便 于 实 
现 标准 化 ， 从 而 缩短 了 模具 的 制造 周期 、 降 低 
了 成 本 ， 主 要 适用 于 中 小 型 锻件 或 小 批量 多 品 
种 锻件 

2. 图 a 馈 块 由 止 动 螺 栓 紧 固 在 上 、 下 模 体 1、 
3 上 ， 上 、 下 模 体 由 斜 杭 紧 固 在 通用 模 架 上 。 而 
图 上 为 一 拼 分 式 闭 式 锯 模 结构 ， 模 具 由 两 块 半 

a 凹 模 锐 块 2 及 凸 模 组 成 ， 其 凹 模 镶 块 2 骨 久 在 
1 一 上 模 体 2 一 上 模 灸 块 ”3 一 下 模 体 凹 模 套 3 中 ， 采 用 锤 度 配合 ， 配 合 后 凹 模 灸 块 2 
4 一 下 模 镶 块 5 一 螺栓 锋面 与 模 套 底面 应 有 一 定 间 际 
































螺钉 紧 固 式 
灸 块 锻 模 



































































































































3. 镰 块 的 形式 多 采用 圆 形 或 矩形 两 种 结构 。 
其 尺寸 应 根据 模 膛 尺寸 来 确定 ， 并 应 满足 下 述 














FI <30%F, 

Hi <4% H, 
式 中 Fi 一 模 膛 分 模 面 上 的 投影 面积 (不 包括 
边 槽 ) ( mm? ) 
Ff, 一 锐 块 分 模 面 面积 (mm? ) 
一 型 柳 深度 (mm) 


,一 馈 块 高 度 (mm) 





拼 分 式 馈 
块 锻 模 









































1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 镶 块 3 一 凹 模 套 4 一 项 杆 
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(3) 组 合 锻 模 
组 合 锯 模 结构 及 设计 要 点 见 表 3-63 。 
表 3-63 组合 锻 模 结构 及 设计 要 点 


结构 类 型 图 示 结构 设计 要 点 

















1. 组 合 模 由 多 个 零件 装配 组 合 而 成 ， 可 同时 具有 
两 个 以 上 分 模 面 ， 主 要 适用 于 中 小 型 旋转 体 或 近似 
于 旋转 体 类 锻件 ， 也 可 用 于 长 杆 类 锻件 

2. 组 合 模 模块 大 都 为 圆 形 结构 ， 通 常用 压 圈 或 压 
套 紧 固 ， 多 为 财 式 模 锻 

3. 设计 组 合 模 时 ， 必 须要 保证 模具 强度 ， 即 断面 
积 要 足够 。 闭 式 锻 模 所 允许 的 凸 模 最 小 纵 截面 面积 
见 下 表 
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(单位 : mm ) 
压力 机 公称 压力 /kN 
400 | 630 | 1000 | 1600 | 2500 








压 圈 紧 固 式 
组 合 锻 模 


凸 模 材料 








18CrNiW 
(os =600MPa) 





670 | 1050 | 1700 | 2700 | 4100 





1 一 冲 头 “2 一 压 圈 
3 一 凹 模 ”4 一 顶 杆 5CrNiMo 

5CrMnMo | 550 | 870 | 1400 | 2200 | 3500 
(0, =720MPa) 























4. 模具 导向 : 模具 导向 通常 采用 上 、 下 模 ( 凸 、 
凹 模 ) 自身 导向 
5. 模具 间隙 : 设计 时 间隙 应 选择 适中 ， 不 能 过 大 











mm 下 






































或 过 小 。 间 隙 值 可 按 下 表 选 取 
(单位 : mm) 


























<20 |20~40 |40 ~60 >60 





0.1~ |0.15~ 0.2~ 


间隙 A 0.1 
0. 15 0.2 0.3 











6. 项 料 装置 : 组 合 模 下 模 必 须 设 有 项 料 装 置 ， 通 
常 为 单 柱 式 顶 杆 。 顶 杆 与 四 模 孔 按 H8/h8 配合 选 配 
7. 镶 块 的 紧 固 : 组 合 模 的 镶 块 用 压 圈 及 压 套 紧 固 。 
压 圈 的 内 孔 可 以 设计 成 锥 度 ， 并 与 镶 块 外 侧 的 圆锥 
面相 配合 ， 也 可 以 设计 成 圆柱 孔 与 镶 块 的 外 凸 肩 相 


压 套 紧 固 式 
组 合 锻 模 





















































3 一 压 套 《一 项 杆 8. 思 模 的 分 蕊 :四 模 的 分 块 方式 应 根据 锻件 的 形 


式 来 确定 。 一 般 应 设计 成 两 半 锥 模 形 式 
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(4) 通用 模 架 锯 模 

图 3-25 所 示 为 一 通用 模 架 锯 模 结构 。 其 模具 采用 标准 模 架 。 设 有 导 柱 3、 导 套 4 对 
上 、 下 模 进 行 导向 ， 模 具 工 作 时 平稳 、 可 靠 。 

模 架 在 使 用 时 ， 既 可 安装 方形 模块 ， 又 可 安装 
































圆 形 模块 。 但 在 选 有 通用 标准 模 架 时 要 注意 以 下 几 RSS 


1) 安装 圆 形 模块 时 ， 应 使 导 柱 不 起 作用 ， 否 
则 会 由 于 导 锁 的 定位 作用 使 导 柱 折断 。 


区 


2) 模 座 材料 应 采用 5CrMnMo，38 ~ 42HRC 以 
增加 其 强度 。 

通用 模 架 结构 锻 模 是 目前 使 用 最 多 的 一 种 模具 
结构 ， 其 标准 模 架 结 构 尺 寸 ， 馈 块 形状 尺寸 在 本 书 
后 续 章 节 将 有 专门 介绍 ， 设 计 者 可 参考 选用 ， 主 要 
适用 于 大 批量 生产 的 锻件 模具 。 

2. 模具 设计 要 求 

螺旋 压力 机 用 锯 模 ， 其 设计 程序 与 锤 锯 模 大 致 
相同 ， 但 在 设计 时 ， 要 注意 以 下 几 点 。 

(1) 锻 模 结构 的 选择 

1) 螺旋 压力 机 用 锻 模 ， 仅 适 于 单 模 膛 最 后 终 图 3-25 ”通用 模 架 锯 模 
锻 结 构 。 阁 配 以 其 他 设备 如 自由 锯 锤 及 辊 锯 机 等 制 1 一 顶 杆 2 一 下 模 座 3 一 导 柱 
坏 ， 在 偏心 载荷 不 大 情况 下 ， 也 可 以 考虑 设置 两 个 ”4 一 导 套 5 一 上 模 座 ”6 一 上 斜 攀 














































































































模 膛 ， 但 应 满足 模 膛 的 中 心 距 ， 不 能 超过 丝 杆 节 圆 7 一 下 模 8、9 一 上 、 下 灸 块 
的 半径 。 


2) 对 于 拔 长 及 滚 压 类 的 制 坯 不 能 采用 螺旋 压力 机 锻 模 。 

(2) 分 型 面 的 选择 

对 于 用 组 合 四 模 锯 出 的 锻件 ， 若 采用 下 顶 出 装置 顶 出 ， 人 允许 采用 两 个 分 型 面 ， 而 对 
于 顶 匆 类 、 挤 压 类 及 盘 类 锻件 可 采用 上 、 下 分 模 ， 即 分 模 处 的 位 置 在 金属 最 后 充满 处 ， 
同时 用 小 飞 边 或 无 飞 边 的 模 银 方法 。 

(3) 模 膛 的 设计 Eo 

模 膛 的 设计 与 锤 锯 模 一 样 ， 是 以 锻件 图 加 收 锻 模 中 心 
缩 量 的 热 锻件 图 为 依据 ， 但 要 注意 以 下 几 点 : SN 

1) 模块 上 布置 模 膀 时 ， 应 尽量 避免 和 减少 偏 RnS | Rt 
心 打 击 。 当 模 膛 上 只 有 终 银 模 时 ， 模 膛 中 心 要 与 | 
模 座 中 心 及 螺杆 中 心 重合 。 在 偏心 载荷 不 大 的 情 ” 主 甸 村 二 径 + 
况 下 ， 若 采用 预 锯 或 终 锻 双 模 膛 ， 可 以 设计 成 整 
体 锻 模 或 两 个 模 膛 分 别 设 在 两 个 鳞 块 上 共用 一 个 
模 座 。 其 两 模 膛 位 置 应 分 布 于 锻 锤 中 心 两 侧 ， 且 
满足 下 式 〈 图 3-26) 。 图 3-26 模 膛 设计 





























燕尾 中 心 
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1 
a/b 二 a+b<D/2 





式 中 DD 一 一 压力 机 螺杆 直径 (mm)。 

2) 对 于 较 深 的 模 膛 应 设 有 排 气 孔 ， 以 利于 金属 的 充满 。 

3) 锻件 形状 复杂 的 部 位 应 设 在 下 模 ， 而 不 是 上 模 ， 以 便于 顶 杆 顶 出 。 

4) 若 终 锻 前 的 毛 环 需要 匆 粗 、 压 扁 、 弯 曲 等 简单 的 制 坏 过 程 时 ， 可 在 镶 块 的 左前 
角 设 置 制 坯 模 膀 ， 也 可 在 模 膛 的 左前 角 安 排 独 立 的 制品 镶 块 ， 
但 应 考虑 加 热 设 备 的 位 置 ， 要 方便 操作 。 

(4) 导向 装置 的 设计 

在 设计 时 ， 为 防止 在 锻造 过 程 中 锻 模 水 平方 向 上 的 错 移 ， 
模具 应 设 有 导向 装置 。 导 向 分 导 销 、 锁 扣 等 多 种 形式 。 若 采 
用 锁 扣 导向 时 ， 可 按 表 3-43 方法 设计 ， 若 采用 图 3-27 所 示 的 
导 销 导向 时 ， 其 导 销 的 直径 D 可 根据 所 采用 的 压力 机 吨位 来 
人 图 3.27 导 销 导向 

表 3-64 导 销 直径 

































































压力 机 公称 压力 /kN 





1000 1600 3000 4000 6300 




















导 销 直径 























D/mm 25 30 35 40 45 50 55 


导 销 的 长 度 : 
Li=(0.8~0.9)H 
L,=(0.5 ~0.7)h, 

世 的 长 度 应 保证 上 模 在 接触 坯料 时 ， 导 销 进 
入 导 孔 的 长 度 应 不 小 于 15 ~ 20mm， 并 在 上 、 下 
模 打 靠 时 ， 导 销 不 得 超出 上 模 导 销 孔 。 

导 销 与 导 孔 配合 应 选 Hj/h, 配合 形式 。 

(五 ) 热 模 锻压 力 机 用 锻 模 结构 设计 

热 模 锻压 力 机 简称 锻压 机 。 是 重要 的 模 锻 设 
备 之 一 ,采用 的 模具 称 热 模 锻压 力 机 用 锻 模 即 锻 
压 机 用 锻 模 。 其 主要 适用 于 产品 精度 要 求 较 高 、 
批量 较 大 的 模 锻件 生产 。 

1. 模具 结构 形式 组 成 

锻压 机 用 锻 模 结构 比较 复杂 ， 一 般 采 用 标准 
通用 模 架 ， 并 设 有 良好 的 导向 装置 及 上 、 下 顶 出 
装置 。 其 锻造 出 的 锻件 变形 量 大 、 锻 件 质 量 好 、 图 3-28” 热 模 锻压 力 机 用 锻 模 
精度 高 、 便 于 实现 生产 自动 化 ， 是 目前 使 用 的 比 1 一 上 模 座 2、3 一 斜 棉 4 一 下 模 座 
较 先 进 银 模 结构 之 一 。 5 一 热 片 ”6 一 拉 攀 7 一 键 8 一 下 模 

图 3-28 所 示 , 为 一 生产 曲轴 连 杆 用 的 热 模 锯 馈 岂 9 一 下 模 涩 10 一 上 模 钉 块 
压力 机 用 银 模 。 其 模具 由 上 模 座 1、 下 模 座 4、 上 “上 柑 付 12 一 号 柱 13 一 时 春 
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模 垫 11 下 模 垫 9 以 及 上 模 馈 块 10 与 下 模 灸 块 8 组 成 的 型 腔 模 膛 通 过 
向 连接 而 成 。 本 横 为 单 工 位 ,矩形 镶 块 构成 模 膛 ,并 由 斜 枫 紧 固 , 即 上 、 下 镶 块 用 一 对 和 斜 枫 
3 紧 因 在 上 、 下 模 垫 中 , 镶 块 的 前 后 位 置 靠 装 有 螺钉 的 拉 攀 6 及 垫 片 5 调整 紧 固 。 








2. 模具 外 形 尺 寸 确定 


热 模 锻 压力 机 用 锻 模 多 采用 通 月 








表 3-65 ” 热 模 锻 压力 机 用 锻 模 外 形 尺寸 确定 























导 柱 12 . 导 套 13 导 











昌 模 架 结 构 ， 其 外 形 尺 寸 可 按 表 3-65 确定 : 



















到 监 4 


NE 
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1 一 下 模 座 
上 热 板 





2 一 此 模 座 3 二 下 
5 一 上 模 镶 块 。”6 一 下 模 镶 块 
7 一 压板 8 一 导向 装置 



























































设计 项 目 设计 方法 
异体 水 模具 的 水 平方 向 尺 才 根 据 久 块 大 小 及 其 定位 
平 尺 本 “| 方式 和 和 紧 固 空间 来 确定 ， 设 计时 应 选用 标准 模 
块 尺寸 
在 闭合 状态 下 高 度 方向 尺寸 ， 即 锻 模 的 闭合 
高 度 刀 为 
H=2(h 二] +hs) +h, 
式 中 一 上 、 下 模 座 底部 厚度 (mm) 
一 上 、 下 垫 片 厚度 (mm) 
太一 上 、 下 镶 块 高 度 (mm) 
模 体 闭合 所 一 上 、 下 模 间隙 (mm) 
状态 下 高 | “在 设计 时 ， 模 具 的 闭合 高 度 万 必须 满足 下 
度 尺寸 H | 式 ， 





H=H 


min 


+0.65a 


式 中 太一 压力 机 最 小 闭合 高 度 (mm) 
a 一 可 调 滑 块 的 最 大 调节 量 (mm) 





可 








下 镶 块 间 的 
锻件 取出 














十 ， 压 力 机 滑 块 在 上 死 点 时 ， 锻 模 的 上 、 
口 空间 应 便于 毛坯 的 放 人 和 与 成 品 














为 保证 模 座 的 强度 ， 可 将 上 模 座 底部 厚度 按 


下 式 计 算 : 


H'=(0.6~0.65)H 


式 中 “也 一 模 座 体 与 灸 块 垫 板 厚度 之 和 (mm) 


且 一 闭 模 高 度 








(mm) 














模 座 体 底部 厚度 及 镶 块 热 板 厚度 参见 下 表 先 
取 
座 厚度 HH' | ss 

模 座 悍 度 压力 机 公称 “| 模 座 体 底部 厚度 | 镶 块 执 板 
压力 /kN /mm 厚度 /mm 

6300 95 ~100 30 ~40 

10000 L119 120 40 ~45 

16000 145 二 本 

20000 ~ 25000 170 ~200 70 ~90 

31500 ~ 40000 220 ~230 100~110 
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3. 模 膛 设计 
热 模 锻压 力 机 用 锻 模 模 膛 设计 方法 见 表 3-66。 
表 3-66 ” 热 模 锻压 力 机 用 锻 模 模 膛 设计 方法 

















设 
图 示 4 设计 方法 

目 
1. 模 膛 形状 及 尺寸 确定 按 热 锻件 
2. 飞 边 槽 按 下 表 确 定 (图 a) 

(单位 : mm) 

压力 机 
公称 压 | 6。 h |IHIB | R 
力 /kN 
10000 ~ 110~ 1.2~ 25~ |1.5 
16000 | 12 | 1.5 30 | ~2 
20000~|10~ 115~|15~ |30~ |2~ 
25000 | 14 12.0 1 6 135 |2.5 

终 

锻 | 31500~|12~ 2.0~|6~ 135~ 12-~ 


计 63000~|12~ 12.5~17~ 140- 3- 
80000 | 16 |3.5| 8 |45 |4 
14~ |2.5~| 8~ |45~ |3~ 
16 |40|110 |50 15 
3. 终 银 模 膛 应 设计 有 通气 孔 ， 以 
便于 充满 金属 。 排 气孔 直径 一 般 为 
I $1.2 ~ 2.0mm、 深 5 ~ 15mm， 后 
端 用 $4 ~ mm 通 孔 与 其 连通 ， 如 
图 b 所 示 。 如 模 膀 有 可 排 气 的 缝 际 
可 不 设 排 气 孔 
4. 锁 扣 常 采 
设计 方法 见 表 3-43 


120000 































































































河 | 


形 及 角 锁 扣 ， 殿 























1. 采用 微 粗 法 成 形 时 ， 预 锻 模 有 
各 部 位 高 度 应 比 相应 的 终 锻 模 腾 增 
大 2 ~ 5mm， 而 宽度 应 减 小 0.5 ~ 
| 2mm， 圆 角 半 径 可 略 增 大 ， 一 般 不 
香 | 设 出 气孔 
设 2. 压 人 法 成 形 时 ， 预 锻 模 膛 设 计 
计 | 应 保证 在 终 锻 变 形 开始 时 ， 爹 属 侧 
壁 与 模 壁 接触 ， 以 限制 金属 径 向 流 
动 ， 迫 使 其 充满 深 处 
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4. 镶 块 设计 
热 模 锻压 力 机 锻 模 馈 块 设计 要 点 见 表 3-67。 
表 3-67 热 模 锤 压力 机 用 锻 模 锐 块 设计 要 点 


图 示 设计 项 目 设计 要 点 


























形状 与 结构 : 热 模 锻 压力 机 用 锻 模 镶 块 主要 
有 圆 形 及 矩形 两 种 ， 其 中 圆 形 主要 适用 于 形状 
简单 的 旋转 体 锻件 、 和 矩形 镶 块 适用 于 任何 锻件 
肆 a 算 形 镶 块 前 后 端面 下 部 应 设计 成 7° ~ 
10° 的 斜 度 ， 以 此 与 压板 上 的 斜面 匹配 ， 而 圆 形 
镶 块 (图 b) 则 在 下 部 应 设计 出 5 ~10mm 的 台 
衣 以 供 压 板 紧 固 
到 c 为 在 矩形 灸 块 的 底部 开 有 十 字 键 构 、 攻 
则 有 定位 孔 ， 用 平 键 及 定位 销 定 位 ， 和 矩 
的 前 后 端 及 圆 形 镶 块 的 四 周 均 设 有 四 
义 供 压板 紧 固 
图 d 为 制 坏 用 镰 块 ， 常 采用 组 合 结构 ， 可 设 
接 用 螺钉 紧 固 在 模 座 上 



























































镶 块 形 
状 结构 


























洲 
站 
沁 



































I We 
> 证 ”于 
全 四 | 
bE 


= 



























































和 于 















































a) 矩形 馈 块 b) 圆 形 镶 块 
c) 十 字 键 式 镶 块 ”d) 制 坏 用 镶 志 
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( 续 ) 
图 示 设计 项 目 设计 要 点 
水 平方 向 尺寸 (图 e) : 
B=(1~1.5)h>40mm 
Bi >(0.5~1)h 
式 中 8 一 模 壁 厚度 (mm) 
B>h B>(0.6~0.65) 有一 两 模 膛 间距 ( mm) 
©) /一 模 膛 边缘 深度 (mm) 
镶 岂 太 高 度 方向 尺寸 (图 站 : 
十 计算 hi=(0.6~0.65)H 
Hi < (0.35 ~0.4) Ha 
-S| 
- 式 中 一 镶 块 模 膛 底部 厚度 (mm) 
心 、- 
S06 06 也 一 镶 块 厚度 (mm) 
Py 雄一 镶 块 在 闭合 状态 时 总 高 度 (mm) 
e) 水 平方 向 尺寸 f) 高度 方 向 尺寸 Hi 一 模 架 的 闭合 高 度 (mm) 














5. 导向 及 顶 出 机 构 设 计 

锻压 机 用 锯 模 导向 及 顶 出 机 构 设 计 要 点 见 表 3-68。 

6. 模具 设计 注意 事项 

1) 热 模 锻压 力 机 用 锻 模 是 在 压力 机 一 次 行程 下 将 金属 压制 成 形制 品 零件 的 。 因 
此 ， 在 模具 设计 时 ， 对 于 复杂 零件 要 考虑 采用 一 些 专门 的 制 坯 或 预 成 形 模 膛 方 可 满足 终 
银 模 膛 要 求 。 




















表 3-68 锻压 机 用 锻 模 导向 及 顶 出 机 构 设计 


图 示 设计 项 目 设计 要 点 


























1. 在 锻造 时 ， 为 减 小 模具 的 错 移 ， 提 高 锻件 
精度 ， 便 于 模具 的 调整 ， 模 具 一 般 采 用 导 柱 及 
导 套 组 成 的 导向 机 构 

2.， 导 柱 与 导 套 分 别 与 上 、 下 模 座 呈 过 有 盘 配合 
导向 机 构 | 安装 、 导 柱 与 导 套 间 应 留 有 0. 25 ~ 0.5mm 间 院 

设计 配合 形式 

3. 导 柱 、 导 套 的 长 度 应 满足 : 当 压 力 机 的 滑 
块 在 上 死 点 时 ， 导 柱 应 保持 在 导 套 内 的 长 度 不 
小 于 导 柱 直径 的 1~1.5 倍 ; 当 滑 块 在 下 死 点 
时 ， 导 柱 不 能 磁 到 上 模 座 的 封 盖 
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ZL DZ 





















































SEN IN 
a) 整体 导 套 b) 组 合 导 套 
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图 示 设计 项 目 设计 要 点 











1. 为 便于 锻件 成 形 后 取出 ， 一 般 要 设计 顶 料 
装置 ， 其 顶 出 位 置 的 选择 应 根据 锻件 的 形状 和 
尺寸 确定 ， 既 可 设计 在 锻件 本 体 上 ， 也 可 设计 
在 飞 边 及 冲 孔 连 皮 上 

2. 顶 杆 一 般 为 $10 ~ 0mm。 并 且 在 工作 时 
应 有 足够 的 导向 长 度 ， 一般 在 30 ~50mm 之 间 ， 
其 导向 段 与 孔 间 隙 为 0.3 ~ 0.4mm，Ra2.5 ~ 
1.6hm 

3. 顶 料 结构 形式 可 根据 所 设 顶 杆 数目 、 位 置 
及 设备 条 件 设计 不 同 的 顶 料 结构 形式 ， 如 图 示 
为 常用 的 杠杆 式 顶 料 机 构 





























顶 料 机 构 


设计 


























2) 对 于 锻件 上 难以 成 形 的 部 位 或 较 深 及 较 窗 的 模 膛 均 应 设置 在 下 模 。 

3) 为 防止 热 模 锻压 力 机 在 模 锻 时 产生 闽 车 ， 在 锻 模 设计 上 应 考虑 不 使 上 、 下 模压 
靠 ， 一般 应 留 有 飞 边 桥 部 高 度 的 间隙。 同时 ， 考 虑 到 压力 机 在 锻造 时 锻 模 不 承受 过 剩 的 
能 量 ， 所 以 可 不 必 考 虑 锻 模 的 承 击 面 。 

4) 由 于 压力 机 行程 的 限制 ， 压 力 机 不 适 于 坯料 的 拔 长 、 滚 压 等 制 坯 工 序 。 因 此 ， 
对 于 截面 变化 超过 10% ~ 15% 的 轴 类 零件 ， 设 计时 应 考虑 自由 银 锤 、 辊 锻 机 、 平 锻 机 
等 其 他 辅助 设备 制 坯 。 

5) 模 膛 的 形状 与 尺寸 确定 与 锤 锻 模 相同 均 以 热 件 图 来 确定 ， 但 出 模 斜 度 、 余 量 及 
公差 由 于 热 模 锻压 力 机 用 模 采 用 了 导向 机 构 和 顶 出 机 构 ， 锻 奈 精 度 较 高 ， 可 以 适当 比 锤 
锻 模 减 小 ， 个 别 轴 类 有 零件 也 可 立 在 模具 中 模 锻 ， 故 可 不 必 设 出 模 斜 度 。 并 且 在 模 膛 内 设 
有 通气 孔 ， 以 便于 金属 充满 模 膛 、 保 证 锻件 质量 。 

6) 模具 的 模 座 是 安装 与 固定 工作 零件 ,导向 零件 及 顶 出 零件 , 紧 固 与 定位 零件 的 基础 
零件 ,并 与 设备 滑 块 和 工作 台 相 连接 , 故 在 设计 时 要 有 足够 的 精度 和 合理 的 厚度 及 刚度 。 

7) 模具 的 导向 零件 导 柱 、 导 套 应 按 H7/h6 配合 ， 并 与 模 座 按 H7/m6 配合 。 当 压力 
机 在 下 死 点 时 ， 导 柱 应 保持 在 导 套 内 的 长 度 不 小 于 导 柱 直径 的 1 ~1.5 倍 。 模 具 的 顶 出 
零件 ， 要 动作 灵活 、 可 靠 、 合 理 。 

8) 热 模 锯 压力 机 锻 模 一 般 采 用 通用 模 架 ， 并 在 模 座 内 安装 有 带 有 模 膛 的 镶 块 。 为 
简化 设计 ， 各 企业 可 根据 常用 锻件 大 小 ， 将 模 架 及 馈 块 进行 标准 化 。 并 采用 标准 化 设计 
和 制造 ， 以 缩短 模具 制造 周期 ， 降 低 成 本 ， 提 高 经 济 效益 。 

(六 ) 切 边 与 冲 孔 锻 模 结构 设计 

在 锻造 生产 中 若 使 用 开 式 锯 模 ， 则 在 锻件 成 形 后 会 产生 横向 飞 边 ， 为 得 到 合乎 尺寸 
要 求 的 锻件 ， 必 须 采 用 切 边 工序 将 飞 边 切除 ， 其 使 用 的 模具 称 为 切 边 模 。 而 在 某 些 锻件 
中 带 有 冲 孔 连 皮 ， 则 又 必须 设 冲 孔 工 序 ， 将 连 皮 去 掉 ， 其 冲 孔 所 使 用 的 模具 又 称 冲 和 孔 
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模 。 切 边 模 、 冲 孔 模 是 模 锻 生 产 不 可 缺少 的 锻造 模具 。 
1. 切 边 、 冲 孔 模 结构 选择 








在 锻造 生产 中 ， 根 据 批量 大 小 可 选用 单 工序 的 切 边 、 冲 孔 模 ， 也 可 以 选 有 


有 切 边 冲 孔 














连续 模 以 及 复合 模 。 其 各 类 模具 的 结构 特点 及 适用 范围 见 表 3-69 。 
表 3-69 切 边 ( 冲 孔 ) 模 结构 特点 及 应 用 













































































































































































































模具 类 型 图 示 结构 特点 及 设计 要 点 
图 示 为 一 单 工序 简单 切 边 模 结构 ， 
切 模具 由 上 模 与 下 模 两 部 分 组 成 ， 其 上 
要 模 由 凸 模 3 和 上 模 座 2 组 成 ， 下 模 由 四 
结 模 4 及 下 模 座 5 组 成 ， 分 别 固定 在 压力 
构 机 滑 块 1 和 压力 机 工作 台 7 上 进行 锻造 
切 边 
1 一 压力 机 滑 块 ”2 一 上 模 座 ”3 一 凸 模 
4 一 凹 模 5 一 下 模 座 6 一 执 板 
7 一 压力 机 工作 台 
音 
下 : 
序 
锻 
模 | 
加 图 示 为 一 冲 孔 模 结构 ， 模 具 由 凸 本 
站 | 1、 印 料 板 2 及 四 模 3、 思 模 座 4 组 成。 
绩 rN 在 工作 时 ， 主 要 靠 凸 模 端面 的 刃 口 与 
构 人 CNY ” i 
构 WN 自 模 3 作用 ， 将 连 皮 冲 掉 而 成 形 锻件 
1 一 凸 模 2 一 印 料 板 
3 一 凹 模 4 一 凹 模 座 
本 模具 结构 简单 ， 制 造 调整 方便 ， 在 
用 压力 机 一 次 行程 中 只 完成 一 道 切 边 或 
范 冲 孔 工序 ， 主 要 适用 于 中 小 型 外 件 切 
边 与 冲 孔 
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( 续 ) 
图 示 结构 特点 及 设计 要 点 











NN NS NS 图 a 为 一 切 边 一 冲 孔 简单 连续 模 结 


ZH 构 。 其 切 边 凸 模 1 与 切 边 种 模 2 起 去 飞 
A 边 作 用 ， 而 将 切 边 后 的 坏 件 放 入 冲 孔 
叫 模 4 中 ， 在 冲 孔 凸 模 3 作用 下 又 去 掉 
坯 件 连 皮 ， 冲 出 锻件 内 孔 ， 在 同一 副 
模 


英 具 一 次 行程 中 同时 完成 坏 件 的 切 边 、 










































































1 一 切 边 凸 模 ”2 一 切 边 凹 模 


孔 。 模 具 主 要 适用 批量 较 小 、 形 状 
3 一 冲 孔 凸 模 ”4 一 冲 孔 四 模 三 旱 术 小 


简单 ， 切 边 、 冲 孔 精度 不 太 高 锻件 
图 b 为 一 适用 于 大 批量 生产 条 件 下 
的 切 边 一 冲 孔 连续 模 结 构 ， 其 生产 效 


16 15 
yp 率 较 高 
加 中 凸 模 3 、 思 模 8 是 切 边 模 工作 堆 


件 ， 而 冲 孔 凸 模 13 、 冲 孔 凹 模 12 为 冲 
孔 模 工作 零件 并 同时 紧 固 在 上 模板 1 及 
模 座 9 上 。 在 设计 时 应 注意 以 下 几 点 ; 
1. 在 确定 模具 闭合 高 度 时 ， 应 全 面 


NN & | J 考虑 各 工序 间 的 相互 关系 


2. 模具 应 设 有 导 柱 、 导 套 导 向 ， 上 





















































































































































































































































































































































保证 模具 工作 时 可 靠 性 
3. 模具 高 度 应 使 切 边 、 冲 孔 同时 进 
| : 行 
(AN 4. 模具 相关 零件 〈 凸 、 凹 模 ) 应 设 
上 SS 计 成 单独 可 调整 的 ， 以 便于 维修 
we | | 5. 模具 应 采用 刚性 外 料 板 印 料 ， 以 
十 使 其 切 边 、 冲 孔 印 料 同时 进行 
6. 模具 的 压力 中 心 应 与 压力 机 滑 块 
b) 中 心 重合 
1 一 上 模板 2.、16 一 棉 3 一 凸 模 4、10、15 一 螺栓 





5 一 螺母 ”6 一 压板 7 一 垫 块 ”8 一 凹 模 9 一 模 座 
11 一 模 垫 ”12 一 冲 孔 目 模 
13 一 冲 孔 凸 模 ”14 一 冲 热 
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( 续 ) 


图 示 结构 特点 及 设计 要 点 





图 a 为 一 简单 的 冲 孔 一 切 边 复合 模 结 
构 ， 模 具 由 凸凹 模 1、 冲 孔 凸 模 2 及 四 
模 3 组 成 ， 在 压力 机 一 次 行程 中 ， 同 时 
完成 冲 孔 切 边 作 用 。 此 模具 简单 、 主 
要 适 于 批量 较 小 的 锻件 。 其 设计 时 应 

1. 设计 复合 模 时 ， 其 工序 安排 应 是 
先 切 边 ， 后 冲 孔 ， 并 要 保证 在 切 边 开 
























































总 始 时 冲 孔 凸 模 与 连 皮 之 间距 离 应 保持 
1_ 西 止 模 “2 一 冲 孔 西 模 3 一 叫 模 在 5~10mm 
2 要 合理 选择 间 险 ; 








切 边 : 0.5 ~ lmm 


冲 
孔 


冲 孔 : 2 ~3mm 





洲 荡 六 泣 滞 





图 上 为 切 边 一 冲 孔 复合 模 ， 压 力 机 
一 次 行程 中 在 模具 同一 部 位 同时 完成 
切 边 冲 孔 工 序 。 其 凸凹 模 7 在 切 边 时 外 
缘 为 是 模 ， 而 内 和 孔 在 冲 孔 时 又 为 四 模 。 





























































































4 在 模具 下 模 座 上 ， 同 时 安装 切 边 和 止 模 9 
9 及 冲 孔 凸 模 13， 结 构 比 较 复杂 ， 制 造 
wf | ha 要 求 精度 较 高 ， 主 要 适 于 大 批量 生 
I 时 的 热切 热 冲 锻件 
人 
SS 唤 型 i 13 模具 在 设计 时 ， 应 先 切 边 ， 后 冲 孔 ; 
NA Z 4 ] 14 下 件 顺 yy 六 当 奈 于 
G1 为 使 息 件 顺利 取 放 ， 当 压力 机 处 于 上 
| KN pe ee 
16 死 点 时 ， 上 、 下 模 应 留 有 足够 空间 ， 
飞 边 与 切 边 凹 模 刃 口 间 应 留 有 2 ~ Smm 
b) 间距 ， 横 梁 与 执 板 间 留 10 ~ 20mm 间 
1、14 一 螺栓 2 一 棉 3 一 上 模板 4 一 螺母 5 一 拉杆 | 距 ; 冲 孔 凸 模 13 与 顶 出 器 间隙 在 2 ~ 


6 一 托 架 7 一 凸凹 模 ”8 一 锻件 ”9 一 切 边 凹 模 3mm 间 选 定 
10 一 热 板 11 一 支承 板 ”12 一 顶 件 器 
13 一 冲 孔 凸 模 ” ”15 一 横梁 ”16 一 下 模板 
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2. 可、 四 模 设计 
(1) 切 边 种 模 
切 边 四 模 设计 要 点 见 表 3-70。 


表 3-70 切 边 凹 模 设 计 要 点 





设计 项 图 示 














设计 要 点 








叫 模 结构 
形式 选择 


b) 组 合式 四 模 
1、2 一 四 模 镶 块 。 3 一 紧 











固 螺 钉 


切 边 咎 模 分 为 整体 及 组 合 凹 
种 类 型 结构 : 

整体 式 凹 模 (图 a): 用 于 形 
单 ， 对 称 的 中 小 锻件 





模 两 

















组 合式 四 模 (图 b): 用 于 形 
杂 的 大 型 锻件 ， 它 是 由 两 块 或 
以 上 灸 块 组 合 而 成 








状 复 
两 块 





























止 模 尺 
寸 确定 

















1. 切 边 凹 模 的 基本 斥 才 按 下 


(单位 : mm) 


表 选 





〖 边 厚度 | Hi h 有 


B 


min 





<2 50 10 35 
2~3 52 12 40 








>4 60 15 50 


30 
35 


40 








2. 四 模 顶 面 一 般 设 一 圈 凸 缘 
宽度 应 等 于 或 略 小 于 锻件 飞 边 











= 


2 


桥 部 











的 宽度 ， 高 度 10 ~ 15mm， 主 要 
放置 锻件 
3. 对 于 有 钳 口 颈 的 锯 件 ， 四 
缘 的 相应 处 须 设 计 一 个 缺口 ， 
纳 钳 口 颈 部 分 ， 缺 口 深度 应 与 
颈 相 同 ， 而 宽度 应 比 钳 口 颈 大 
以 上 

















以 





模 凸 
义 容 
钳 口 


2mm 











热 模 锯 模 具 设计 




















设计 项 图 示 


( 续 ) 


设计 要 点 










Tf 


\ 7 








图 a 为 直 为 口 ， 适 于 圆 形 媚 






















































































了 整体 四 模 
oho a) 图 b 为 斜 丸 口 ， 适 于 组 合式 凹 模 
we 图 e 为 堆 焊 刃 口 ， 刃 口 采用 模具 

钢 堆 焊 ， 降 低 模具 成 本 ， 应 用 比较 
广泛 
叫 模 体 一 般 用 栅 及 螺钉 紧 固 。 横 主要 

紧 固 一 于 整体 式 凹 模 紧 固 ， 螺 钉 主 要 用 于 

方式 组 合式 凹 模 





(2) 切 边 凸 模 
切 边 凸 模 设 计 要 点 见 表 3-71。 


表 3-71 切 边 凸 模 设计 要 点 

















设计 要 点 


设计 项 目 


图 示 





团 边 凸 模 一 般 由 工作 部 分 及 模 柄 








组 成 主要 起 传 力作 





。 其 工作 部 分 








的 形状 、 尺 寸 与 锻 
本 相 吻 合 ,但 在 锻 











件 的 实际 形状 基 
件 截 面 过 渡 处 ， 











x 

形状 及 到 国 访 

尺寸 确定 《 E 
区 

















见 图 示 ) 


(单位 mm) 





应 设 有 足够 的 空 际 A， 以 免 在 该 处 
员 坏 锻件 ，A 值 参照 下 表 选 择 ( 参 








压力 机 | 500 | 2000 
公称 压力 | ~ ~ 
/kN 600 | 3500 





5000 


10000 














3.3~ 
4.0 
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设计 项 目 图 示 设计 要 点 








1. 当 凸 模 的 推 压 面 距 飞 
时 ， 凸 模 需 伸 入 四 模 方 可 将 
余 。 此 时 ， 凸 模 高 度 h (图 a) 
h=H-(h+h,) +e 
2. 当 凸 模 的 推 压 面 距 飞 边 较 远 即 
推出 面 与 锻件 分 模 线 的 距离 大 于 桥 
部 厚度 6 ~8 倍 时 (图 b) 凸 模 可 不 
伸 入 中 模 即 可 切除 长 边 。 此 时 ， 凸 
模 高 度 刀 为 
h=H-(h +h, +hs3) +e 
式 中 H 一 模具 的 闭合 高 度 (mm) 
一 凹 模 高 度 (mm) 
一 模 座 支 承 面 至 底面 高 度 
(mm) 
e 一 切 修 量 ， 一 般 为 飞 边 桥 
部 厚度 的 3 ~5 售 

















凸 模 高 度 
h 的 确定 



























































凸凹 模 间隙 的 确定 与 切 边 状态 或 
性 质 有 关 ， 一 般 应 在 0.5 ~ 1.5mm 
范围 内 选取 

冷 切 边 时 ， 单 边 间隙 应 不 小 于 0. Smm 

热切 边 时 ， 单 边 间隙 应 不 小 于 0. 8mm 

切 边 模 的 间 际 2 也 可 按 下 表 选 取 
(图 a、b、c) 



































(单位 ， mm) 
I 型 (图 a) 了 型 (图 b) 
h 艺 d Zz 
<15 0.3 <20 0.3 


>5 0.5 >20 0.5 
~10 . ~30 
>10 >30 
~20 . ~45 
>20 >45 
~25 . ~60 
>25 >60 
~30 : ~70 
>30 ps] >70 1:5 





























凸凹 模 间 
院 值 确 定 
































0) 模 锻 斜 度 大 于 15”， 站 
飞 边 位 于 和 各 的 锻件 21 2 WO 





















































































































































































































































第 三 章 ” 热 模 锻 模具 设计 .361 . 
( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 要 点 
1. 直接 固定 法 
用 横 和 中 心 键 将 凸 模 直接 固定 在 
压力 机 滑 块 上 ， 适 于 大 型 锻件 切 边 
模 (图 a) 
用 压板 及 螺钉 固定 ， 适 于 中 小 型 
锻件 切 边 模 (图 b) 
用 模 柄 固定 ， 适 于 中 小 型 锻件 切 
边 模 (图 ce) 
2. 键 槽 、 螺 钉 或 燕尾 和 枢 固 定 法 
本 先 用 键 樟 和 几何 或 束 尼 和 模 国 定 
定位 销 滑 块 在 模 座 上 ， 再 将 模 座 固定 在 滑 块 上 ， 
可 节约 模具 材料 ， 降 低 凸 模 高 度 
(图 d、e)。 其 设计 尺寸 见 下 表 
键 柳 、 螺 钉 紧 固 
| 切 边 凸 模 相 关 尺 十 
潍 栓 压板 (单位 ，mm) 
Ce 一 而 模 紧 因 部 位 
b) 用 压板 嵌 钉 紧 同 在 压力 山 澡 天上 0 相关 尺寸 
消 块 坚固 装置 称 压力 
> 人 /kN M D hl 
<2500| M16 | 20 18 
凸 模 固 2500~ |M16~ | 26 -~ 18 ~ 
定 方法 SS 3150 | 20 32 22 
选择 3150 ~ | M20 ~ | 32 ~ 2 
5000 | 24 38 26 
5000~ |M24~ | 38 26 ~ 
8000 | 27 30 
8000 ~ | M27 ~ | 30 ~ 38 ~ 
12500 | 30 32 48 
凸 模 紧 固 部 位 
急 边 压 相关 尺寸 
力 机 公 
B>50 B<50 称 压力 b 
本 用 蔬 必 及 攀 紧 四 在 模 座 上 4 | | 徊 转 休 | ”其 他 
Dp 万 
p35 ~ 
| | Wi <2500| 25 20 
< 人 
2500~ | 25 ~ | 40 -~ 20 ~ 
町 和 部 分 ( 钙 和 部 分 )| 3150 | 30 中 50 24 
巴 由 部 分 ( 辐 几 部 分 ) 
| -4 : ~ | 3150~|30~ | $50~ 22 
ES RS~R8 | | 5000 | 36 | 60 28 
5000 ~ | 36~ | $60~ 28 ~ 
B= 8000 | 40 | $70 30 
| 8000~|30~ | $70~ 28 ~ 
12500 | 32 | 80 30 





引用 燕 居 及 键 槽 紧 同 在 模 座 上 
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设计 项 目 


(3) 冲 孔 凸 、 四 模 





冲 孔 凸 、 四 模 设 计 要 点 见 表 3-72。 
表 3-72” 冲 孔 凸 、 四 模 设 计 要 点 


图 示 


设计 要 点 











内 恒 所 刀 遇 水 或 忆 妆 玫 开 




















冲 孔 凸 模 的 刃 口 形状 与 尺 
才 应 按 锻件 孔 的 形状 与 尺寸 
来 确定 。 冷 冲 时 刃 口 尺寸 与 
形状 按 锻件 图 的 公称 尺寸 确 
定 ; 热 冲 孔 时 ， 按 热 件 图 确 
定 并 考虑 尺寸 收缩 量 




















设计 时 ， 凸 模 的 高 度 除 了 
要 考虑 模具 的 闭合 高 度 外 ， 
还 应 确保 外 gE 将 溃 孔 连 皮 切 
掉 ， 并 应 留 有 5 ~ 10mm 修 
磨 余 量 凸 模 有 效 高 度 不 根据 
锻件 大 小 及 形状 而 定 一 般 为 
30 ~70mm 

















AAA 
dl 2 



















b) 





0 





1. 燕尾 固定 式 整体 凸 模 
(图 a)， 此 类 凸 模 通 过 和 斜 横 
紧 固 在 凸 模 夹 持 器 中 ， 紧 国 
方便 ， 适 于 中 小 型 锻件 冷 冲 
孔 时 采用 

2. 圆柱 形 整体 凸 模 ( 轿 
b) ， 凸 模 用 螺母 直接 固定 在 
凸 模 夹 持 器 上 ， 紧 固 维修 方 
便 ， 定 位 准确 ， 适 于 冲 孔 直 
径 或 长 度 小 于 35mm 的 小 型 
锻件 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 要 点 

1， 凹 模 的 孔 形 与 尺寸 一 般 
按 凸 模 的 外 形 设计 ， 其 尺寸 
是 根据 凸 模 相应 尺寸 放出 一 

间隙 值 > 确定 
2， 冲 孔 四 模 一 般 起 支承 及 
定位 作用 ， 为 保证 正确 定 
位 ， 应 在 凹 模 上 开 有 定位 
腔 ， 腔 的 形状 与 锻件 基本 相 
四 同 。 定 位 腔 的 水 平 尺寸 应 使 
定位 部 分 的 侧面 与 锻件 留 有 
计 个 空隙 A， 其 4 的 大 小 应 








3. 模具 闭合 高 度 的 确定 











在 设计 时 ， 模 具 的 闭合 高 





式 中 ”五 ,一 一 压力 机 最 小 团 合 高 度 


min 





度 五 应 满足 下 式 关 系 : 
H,, +(15~20)<H<H 


max 


(mm ) ; 


,一 一 压力 机 最 大 闭合 高 度 (mmy) 。 


4. 模具 印 料 机 构 选 择 





为 便于 切 边 或 冲 孔 后 印 下 飞 边 ， 模 】 
示 的 有 关 模 具 。 
5. 导向 装置 的 设置 





对 于 使 用 批量 较 大 的 锻 模 ， 为 延长 模具 使 用 寿命 ,使 上 、 下 模 运 作 平 稳 ， 
时 都 应 考虑 设置 导向 装置 。 在 设计 时 ， 一 般 采 用 导 柱 导 套 导向 ， 其 配合 精度 应 为 H7/b6 














配合 形式 。 


具 应 设 有 弹性 或 刚 怕 














五 、 锻 模 尺寸 精度 及 表面 质量 


锯 模 是 成 形 锻件 的 一 种 比较 精密 的 专用 工具 ， 其 人 














设计 成 相应 锻件 尺寸 正 偏差 


的 一 半 ( 
的 间隙 ， 


0. Smm 








图 示 ) ， 其 余部 分 
在 基本 尺寸 上 加 





定位 腔 深度 方向 尺寸 按 锯 
件 相 应 各 部 分 的 基本 尺寸 确 
定 ， 但 最 大 深度 应 小 于 终 锯 
模 膀 尺寸 深度 








-(15 ~20) 











冲 孔 模 的 咏 、 媚 模 间 际 一 


般 是 靠 扩 大 四 模 孔 尺寸 获得 
的 。 在 设计 时 ， 冲 孔 尺 寸 靠 








凸 模 。 其 1 


~3mm 








西 模 尺寸 保证 ， 一 般 先 设计 





间隙 大 小 一 般 为 2 


E 印 料 机 构 ， 如 表 图 3-69 所 


设计 模具 


吓 造 精度 一 般 要 比 成 品 锻件 高 2 ~ 
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3 级 。 所 以 模具 设计 时 ,设计 者 必须 要 认真 分 析 锻 件 制 品 的 尺寸 精度 及 表面 质量 状况 ， 
以 合理 确定 出 银 模 主要 零件 特别 是 模 膛 的 尺寸 精度 公差 、 表 面 粗糙 度 等 级 要 求 ， 以 最 后 
设计 出 优质 、 合 格 的 模具 结构 来 。 

(一 ) 锻 模 尺寸 精度 确定 原则 

锯 模 尺寸 精度 的 确定 ， 在 设计 时 应 按 国家 或 行业 标准 选择 、 确 定 。 其 原则 是 : 

1) 模 锯 锤 及 压力 机 用 锻 模 零件 的 结构 尺寸 大 小 及 公差 应 符合 锻压 现行 标准 规定 的 
要 求 。 

2) 锤 锻 模 及 压力 机 锻 模 零件 的 角度 公差 为 按 JB 规定 的 6 级 标准 选用 。 

3) 模具 零件 未 注 公 差 尺 寸 的 极限 偏差 应 按 GBAT 1804 一 2000 规定 的 IT14 选用 ， 而 
模块 尺寸 按 IT13 选用 。 

4) 导 柱 、 导 套 的 圆柱 度 、 同 轴 度 均 按 GB/T 1184 一 1996 规定 的 公差 等 级 6 级 选用 。 

5) 模 锻 锤 和 大 型 机 械 锻 压 机 所 用 的 模块 尺寸 极限 偏差 按 下 述 选用 : 

在 高 度 方 向 上 ， 按 高 度 尺 寸 的 +5% ; 在 长 度 方向 和 宽度 方向 上 ， 当 R<600mm 时 ， 
应 为 该 尺寸 的 +4% ~1% ,R=600mm 时 ， 应 为 该 尺寸 的 +3% ~19% 。 

模块 的 角度 公差 应 <6°; 圆 角 半径 应 <15mm。 

(二 ) 锻 模 主要 尺寸 公差 

锯 模 主要 尺寸 公差 ， 主 要 是 指 模 膛 尺寸 公差 。 其 公差 应 按 企业 规定 的 技术 条 件 执 
行 。 若 企业 已 实现 标准 化 ; 设计 时 一 般 在 锻 模 图 样 中 可 不 必 标 出 。 加 工 、 检 测 时 ， 按 标 
准 执行 。 表 3-73 为 某 企业 执行 的 模 膛 尺寸 公差 表 ， 供 设计 时 参考 。 




















































































































































































































表 3-73 锻 模 模 膛 尺寸 公差 表 (单位 : mm) 
公差 终 锻 模 膀 预 锻 模 膀 制 坏 模 膛 

本 深度 | , 嘉 尾 | 长 度 | 深度 | (去 径 | 长 度 | 深度 | ( 汪 窑 ，| 长度 

< | "ol1| ol| 一 | oz|>oz| 一 | sro| 一 
2 32 | 705| 702 | fo2 | fo02 | fo3 | 203 | #06 | 75 | #10 
5 -8 | 02 | 703 | fo2 | 7o3 | fo4 | 204| #08 | 5 | #12 
ol60 | 703 | -03 | to3 | to3 | >o4 | >o4 | #10 | >25 | #15 
6-20 | 一 | 7o4| os| 一 | 265 | 705 0 | 18 
ye -| “0 
361 ~ 500 一 = Ee 一 一 一 +2.5 

> 500 一 三 “| 二 加 Ee 加 +3.0 
注 : 模 膀 深度 公差 ， 是 指 上 、 下 模 分 别 测量 的 公差 。 





(三 ) 锻 模 各 零件 表面 粗糙 度 
在 设计 、 制 造 及 检测 锻 模 时 ， 其 银 模 各 部 位 的 表面 粗糙 度 要 求 可 参照 图 3-29 ~ 图 3- 
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42 所 示 的 数据 选用 。 
(1) 整体 锻 模 





整体 锻 模 各 部 位 表面 








(2) 馈 块 锻 模 

















馈 块 锯 模 各 部 位 表面 








粗糙 度 如 图 3-29 所 示 。 


粗糙 度 如 图 3-30 所 示 。 
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图 3-30” 镶 块 锻 模 表面 粗糙 度 
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(3) 模 膛 型 腔 及 飞 边 
终 银 及 预 锻 模 膛 表 面 粗糙 度 如 图 3-31， 其 中 图 a 为 终 银 模 膛 ， 图 b 为 预 锻 模 膛 ， 图 
c 为 飞 边 槽 。 
































图 3-31 锻 模 模 膛 表 面 粗糙 度 
a) 终 锻 模 膛 _b) 预 锻 模 膛 ce) 飞 边 模 











得 
(一 
sm 
加 
| 
让 


面 粗糙 度 见 图 3-32， 其 中 图 a 为 拨 长 模 膛 ， 图 b 为 滚 压 模 膛 ， 图 c 为 弯 
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a) b) 9 


图 3-32 制 坯 模 膛 表面 粗 烽 度 
a) 拨 长 模 膛 pb) 深 压 模 膛 “ce) 弯曲 模 膀 


六 、 锥 模 材 料 选用 及 热处理 要 求 

(一 ) 锻 模 对 材料 的 性 能 要 求 

锻 模 是 在 机 械 载 苟 和 温度 均 发 生 循环 变化 的 条 件 下 工作 的 ， 工 作 条 件 非常 恶劣 。 在 
工作 时 ,模具 工 作 部 位 不 仅 会 发 生 塑性 变形 和 型 腔 堆 塌 ， 而 且 会 发 生 磨损 、 断 裂 ， 影 响 
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模具 的 使 用 寿命 。 因 此 ， 在 选择 锻 模 模具 材料 时 ， 应 该 选择 热 疲劳 抗力 高 并 兼 有 高 的 届 
服 点 、 断 裂 韧 度 和 抗 氧化 性 能 的 材料 。 其 材料 应 具备 如 下 性 能 : 
1) 材料 应 在 高 温 下 ， 具 有 较 高 的 力学 性 能 。 包 括 较 高 的 机 械 强 度 、 硬 度 、 冲 击 韦 
以 便 能 承受 较 大 的 变形 抗力 和 具有 良好 的 耐 磨 性 。 
2) 要 具有 和 较 好 的 耐 热 疲劳 性 ， 
































即使 在 锻 模 冷 热 交 变 的 工作 条 件 下 仍 能 有 较 高 的 寿 


3) 要 有 良好 的 回 火 稳定 性 ,使 锻 模 在 工作 时 ,不 致 因 受 热 而 产生 硬度 下 降 的 现象 。 


4) 材料 的 湾 透 人 





5) 材料 要 具有 良好 的 导热 性 能 。 





6) 材料 应 具备 良好 的 机 械 加 工 及 切削 性 能 。 


(二 ) 锻 模 常用 钢材 及 化 学 成 分 
(1) 锻 模 常用 钢材 牌号 


在 锻压 生产 中 ,根据 生产 锻件 批量 的 多 少 及 锻件 材料 来 选择 多 


锻 模 模块 及 馈 块 所 用 钢材 牌号 ， 供 设计 锯 模 时 参考 。 























表 3-74 ” 热 锻 模 模块 及 镶 块 推荐 用 钢材 


能 要 好 ， 使 锻 模 整体 具有 必要 的 和 均匀 的 力学 性 能 。 





由 材 。 表 3-74 列 出 了 










































































生产 批量 / 件 
被 锻造 材料 锤 用 模块 压力 机 用 模块 
1x102~1x10+ >1 x104 1x102~1x104 >1 x104 
5CiMnM SCrNiMo, SCrNiMo, 4CISMoSiV 
C 的 上 5CrNiMoV ， 5CrNiMoV ， 2 和 
碳 钢 和 低 合 金 钢 Ee 369 ~ 388HBW 4Cr5MoSiV1 整体 ee 
5CrNiMoV - 整体 或 镶 块 
Be 或 4Cr5MoSiV1 或 4Cr5 MoSiV1 a 
镶 块 405 ~433HBW | 锐 块 405 ~433HBW 
. SCrNiMo, 
Mes 3 CMo, 5CrNiMoV ， 4CI5MoSiV ， 
SCrNiMoV, SCrNiMoV, 
a Boo Ral 388 ~429HBW 4Cr5MoSiV1 ， 
不 锈 钢 和 耐 热 钢 或 4C15 MoSiV1 或 4C15MoSiV1 或 4Cr5 MoSiV1 4C13 Mo3SiV 
0 be 四 了 项 4C9Mo3SiV 整体 或 镶 块 
镶 块 429 ~543HBW 
429 ~448HBW 429 ~448HBW D9 
5CrNiMo, SCINiMo， SCrNiMo, SCrNiMoV, 
5CrMnMo, SCrNiMoV, SCrNiMoV, 4Cr5 MoSiV, 
外 ， 镁 合 全 5NiCrMoV 341 ~375HBW 341 ~375HBW 4Cr5MoSiV1 
341 ~375HBW 或 4C15MoSiV1 或 4C15 MoSiV1 4Cr3 Mo3SiV 
或 4C15 MoSiV1 锐 块 镶 块 整体 或 镶 块 
镶 块 405 ~433HBW 405 ~433HBW 405 ~433HBW 429 ~448HBW 
5CrNiMo, : 
SCrNiMo, SCrNiMoV, SCrNiMoV, 
SCrMnMo, ; 
5CINiMoV SCrNiMoV, 4Cr5MoSiV, 4Cr5MoSiV1， 
铜 合金 3 > i 341 ~375HBW 4Cr5MoSiV1 4C13 Mo3SiV 
- 4C15 MoSiV1 镰 块 整体 或 镶 块 整体 或 镶 块 








4Cr5 MoSiV1 镶 块 


405 ~433HBW 








405 ~433HBW 











镶 块 405 ~ 433HBW 





钵 块 429 ~488HBW 
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(2) 锻 模 常用 钢材 化 学 成 分 
锯 模 常用 钢材 化 学 成 分 见 表 3-75。 





























































































































表 3-75 锻 模 常用 钢材 化 学 成 分 
化 学 成 分 (质量 分 数 ) (% ) 、 
牌 号 备 注 
C Si Mn P< S= Cr Mo 
0.50~ |0.25~ |1.20~ 0.60~ 0.15 ~ 加 
SCrMnMo 0.03 | 0.03 高 强 韦 热 模 钢 
0.60 | 0.60 | 1.60 0. 90 0. 30 
0.50 ~ .50 ~ 0. 50 ~ 0.15 ~ INil.4~ 
5CrNiMo <0.40 0.03 | 0.03 
0. 60 0. 80 0. 80 0.30 1.8 
0.30 ~ 2.20~ |7.50 -~ 0.20~ | 、 
3Cr2W8V <0.40 | <0.40 | 0.03 | 0.03 高 热 强 热 模 钢 
0. 40 2.70 | 9.00 0. 50 
0.35~ |0.80~ |0.80 -~ 1.30 ~ 0.40 ~ |0.20 -~ 
4CrMnSiMoV 0.03 | 0.03 
0.45 | 1.10 | 1.10 1.50 0.60 | 0.40 
0.33 ~ |0.80~ |0.20 -~ 4.75 ~ 1.10~ |0.30 -~ 
4Cr5 MoSiV 0.03 | 0.03 
0.43 | 1.20 | 0.50 5.50 1.60 | 0.60 
Ce 0.32~ |0.80~ |0.20~ os 4.75 ~ 1.10~ |0.80 -~ 高 热 强 热 模 钢 
0.42 | 1.20 | 0.50 5.50 1.75 | 1.20 
0.45~ |1.50~ |0.50~ 0.20 ~ 0.30~ |0.20 -~ 
SSiMnMoV 0.03 | 0.03 
0.55 | 1.80 | 0.70 0. 40 0.50 | 0.35 
0.45~ | 0.8~ |0.8~ 1.3 -~ 0.20~ |0.20 -~ 
5CrSiMnMoV 0.03 | 0.03 
0.55 1.0 1.0 1.6 0.40 | 0.30 
0.56~ |0.60~ |0.40~ 1.54 ~ 0.80~ 10.30~ | Ni: 0.80 
5C12NiMoV 0.03 | 0.03 
0.43 | 0.90 | 0.60 2. 00 1.20 | 0.50 ~1.20 
0.20 ~ 6 2.7~ |0.60~| Ni: 0.08 
2C13Mo3VNb <0.6 | <0.4 | 0.03 | 0.03 
0. 28 3.2 3.2 | 0.80 ~0.15 
(三 ) 锻 模 材料 选用 原则 
锻 模 用 钢 选 材 原则 基本 与 冷 冲模 选材 原则 相同 ， 即 根据 不 同 的 模具 类 型 、 模 具 受 力 
状态 、 加 工 对 象 性 能 、 结 构 复 杂 程 度 、 所 采用 的 设备 、 工 艺 特性 、 加 工 批量 天 小 来 先 
材 。 使 所 选用 的 钢材 牌号 ， 既 能 满足 使 用 性 能 要 求 ， 又 要 充分 发 挥 材料 潜力 ， 经 济 合理 
地 进行 选用 。 表 3-76 列 出 了 常用 锻 模 材料 性 能 比较 ， 供 选用 时 参考 。 
表 3-76 锻 模 常用 钢材 性 能 比较 
使 用 硬度 耐 冲 | 淳 火 不 | 滩 硬 可 加 脱 碳 
局 切削 性 寺 麻 和 中 员 红 硬 性 
3 HRC | 名 章 性 | 而 麻 性 | 击 初 度 | 变形 性 | 深度 | 全 借 性 | 工 性 | 敏感 性 
T7、T8 54 ~60 差 差 较 好 较 差 浅 差 好 大 
TI0 、T10A 56 ~ 65 较 差 较 差 中 较 差 浅 差 好 大 
Crl2MoV 55 ~63 较 好 好 差 好 深 较 好 较 差 较 小 
5CrMnMo 30 ~47 差 中 中 中 中 较 差 较 好 较 小 
5CrNiMo 30 ~47 差 中 较 好 中 中 较 差 较 好 较 大 
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( 续 ) 
使 用 硬度 耐 冲 | 淳 火 不 | 滩 硬 可 加 脱 碳 
[a 切削 性 寺 麻 性 红 硬 性 
HRC | 罗列 性 | 本 腰 性 | 击 初 度 | 变形 性 | 深度 | 红 重任 | 工 性 | 敏感 性 

3C2W8V 45 ~54 较 差 较 好 中 较 好 深 较 好 较 差 较 小 
4Cr5MoSiV 40 ~54 差 较 好 中 较 好 深 较 差 | 较 好 中 
4CI3Mo3W2V 44 ~54 差 较 好 中 较 好 深 较 好 较 好 中 
3C13Mo3VNb 40 ~54 差 较 好 中 较 好 深 较 好 | 较 好 中 
4C9W4Mo2VTiNb 48 ~56 较 差 | 较 好 中 较 好 深 较 好 | 较 好 中 
SCMWS5Mo2V 50 ~56 较 差 较 好 较 差 中 深 较 好 较 好 由 



































( 四) 锻 模 材料 的 选用 

锻 模 使 用 材料 较 多 ， 在 选择 时 ， 要 根据 前 述 的 选材 原则 以 及 服役 条 件 、 失 效 形式 及 
对 模具 的 抗力 要 求 和 所 使 用 的 模具 材料 本 身 具有 的 使 用 特性 来 选择 。 表 3-77 列 出 了 各 
类 银 模 采用 的 材料 ， 供 设计 时 参考 。 




















表 3-77 各 类 锻 模 所 用 材料 



































































































































模具 类 别 工作 条 件 推荐 钢 种 、 牌 号 
5CrMnMo 、5CrNiM 
最 小 边 长 为 200 ~400mm 
整体 模具 4CrMnSiMoV 、5Cr2NiMoV 
锤 锻 模 最 小 边 长 >400mm SCI2NiMoV 、SCrNiMo 、4CrMnSiMoV 
站 模 体 ZG50Cr、ZG40Cr 
馈 块 锯 模 合 块 SCrNiMo、5CrMnSiMoV 
3CPDW8V 、5CrVMnMo 、SCrMnSi 
摔 子 扣 模 上 模 、 下 模 45、40Cr、7 了 T7 
弯曲 模 模 把 20 
45、40Cr、45Mn2、5CrMnMo 
模 套 
热 模 SCrNiMo 、SSiMnMoV 
套 模 ee 5CrMnMo 、5CrNiMo 
冲 头 、 模 垫 
SSiMnMoV 、T7 、T8 、45 Mn2 
小 型 T7、T8、45 Mn2 
SCrMnMo 
T7、 T8、 40Cr 
Pe 中 型 5CrNiMo 
胎 模 合 模 SSiMnMoV 
大 型 40Cr、45Mn2 
导 销 40Cr 45 、T7 
热切 冲 头 7C13、 5CrMnMo、T7、T8 
和 热切 凹 模 45、T7、T8 
冲 切 模 四 
冷 切 冲 头 
要 T8、T7、T10、TI0A 
冷 切 凹 模 
热 态 工作 繁重 的 胎 模 零件 3Cr2W8V、5CrMnMo 
( 垫 模 、 冲 头 、 模 垫 、 拼 分 模 镰 块 等 ) 5CrNiMo 
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( 续 ) 
模具 类 别 工作 条 件 推荐 钢 种 、 牌 号 
SCrNiMo、 5CrMnMo、3C12W8V 
整体 锻 模 4CrMnSiMoV 、4Cr5 MoSiV 
4C3Mo3WV、5CdMo2W2SiV 
4C15 MoSiV 、3Cr2W8V 
镶 块 SCrMAWSMo2V、5CrNiMo 
压力 机 | 镶 块 锻 模 4Cr3Mo2NiVNb 
锻 模 呈 5CrMnMo 、5CrNiMo 
模 体 
45Mn2 、4CrMnSiMoV 、40Cr、45 
上 、 下 压 紧 圈 35、 45 
上 、 下 垫 板 
上 、 下 项 杆 T7 、T8 
热切 边 止 模 8Cr3、5CrNiMo、T8A 
热切 边 凸 模 5CrNiSi 、7Cr3 
冷 切 边 四 模 Crl2MoV 、Crl2Si、T10A 
切 边 与 冷 切 边 凸 模 9CrV、8Cr3 
冲 孔 模 热 冲 孔 四 模 8Cr3、7Cr3 、5CrNiSi 
热 冲 孔 凸 模 8Cr3、3C2W8V 
冷 冲 孔 四 模 TIOA 
冷 冲 孔 凸 模 Crl2MoV、Crl2 、T10A 








(五 ) 银 模 零件 热处理 要 求 

扔 模 是 在 冷 、 热 交 变 以 及 外 力 冲击 等 极其 恶劣 条 件 下 工作 的 ， 故 所 选用 材料 除 具有 
一 定 的 研磨 性 、 官 性 外 、 还 要 有 和 良好 的 硬度 及 热 硬性 。 而 这 些 性 能 ， 一 般 是 要 通过 热 处 
理工 艺 实现 的 。 故 在 设计 模具 时 ， 根 据 零件 服役 条 件 ， 要 提出 零件 的 硬度 要 求 ， 以 确保 
设计 、 制 造 后 的 质量 和 使 用 寿命 。 表 3-78 列 出 了 锻 模 零件 热处理 硬度 要 求 ， 供 设计 时 















































表 3-78 锻 模 零件 热处理 硬度 要 求 
jos a 硬度 要 求 HRC 
锻 模 类 型 零件 名 称 采用 的 钢材 牌号 
模 膛 表面 燕尾 部 分 
小 型 锻 模 42 ~47 35 ~39 
(<10) (387 ~444HBW) | (321 ~364HBW) 
中 小 型 (1 ~2 rNiMo 
本 锻 钢 - ee De 39 ~44 37 
| 银 模 有 PW (364 ~415HBW) | (302 ~340HBW) 
大 型 ( >5t) 5CrMnMo 
3 42 ~47 32 ~37 
校正 模 
(390 ~460HBW) | (302 ~340HBW) 
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( 续 ) 
i 硬度 要 求 HRC 
锯 模 类 型 零件 名 称 采用 的 钢材 牌号 a - 
模 膛 表 面 燕尾 部 分 
ZG50Cr 42 ~47 32 ~37 
模 体 
ZG40Cr (390 ~460HBW) | (302 ~340HBW) 
人 5CrNiM 
锻 模 要 es 42 ~47 32 ~37 
Seo (390 ~400HBW) | (302 ~340HBW) 
机 3 总 本 < 
锤 锻 模 3C2W8V 
模 体 ZG45Mn2 
铸 钢 堆 42 ~47 32 ~37 
焊 锻 模 钙 块 2 (390 ~400HBW) | (302 ~340HBW) 
SCrMnMo 
灾 45 、40Cr 37 ~41 
a 上 、 下 模 
扣 模 T7 40 ~44 
弯曲 模 模 把 20 
5CrMnM 
模 套 ee 38 ~42 
热 模 SCrNiMo 
套 模 冲 头 45 Mn2 
本 40 ~44 
模 热 T8、40Cr 
小 型 5CrMnMo、 40Cr 40~44 
二 这 pe 中 型 5CrNiMo 40~44 
UE a 大 型 T7、 T8 38 ~42 
导 销 40Cr、45 、T7 38 ~42 
热切 冲 头 7C3、T7、T8 42 ~46 
热切 凹 模 45、T7、T8 42 ~46 
冲 切 模 2 
冷 切 冲 头 
和 n T7、 Tg 46 ~50 
冷 切 凹 模 
热 态 工作 繁重 的 胎 模 零件 3C2W8V 
( 垫 模 、 冲 头 、 模 垫 、 拼 分 模 5CrMnMo 46 ~50 
镶 块 等 ) SCrNiMo 
4Cr5W2VSi 42 ~48 
凸 模 锐 块 
3C2W8V (390 ~490HBW) 
麻 3C2W8V 42 46 
附 凹 模 镶 块 
让 5CrMnMo (390 ~440HBW) 
起 40C 37 ~42 
人 r 37~ 
锯 凸 、 止 模 灸 块 
模 45 (349 ~390HBW) 
40 ~46 
整体 凸凹 模 SCrMnMo 
(369 ~422HBW) 
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( 续 ) 
硬度 要 求 HRC 
锻 模 类 型 零件 名 称 采用 的 钢材 牌号 
模 膀 表 面 燕尾 部 分 
37~42 
a 上 、 下 压 边 圈 45 
站 (349 ~390HBW) 
上 、 下 热 板 i 40 ~46 
所 上 、 下 顶 杆 、 (369 ~422HBW) 
包 
模 导 柱 导 套 T7. T8 56 ~58 ( 渗 碳 ) 
热切 边 回 模 8Cr3、T8A 40 ~44 
SCrNiMo (368 ~415HBW) 
; Crl2MoV 58 ~62 
冷 切 边 叫 模 
TIOA (444 ~514HBW) 
8CI3 40 ~ 
热切 边 凸 模 机 
SCrNiMo (368 ~415HBW) 
切 l 本 9CrV 58 ~62 
沪 冷 切 边 凸 模 
冲 8CI3 (444 ~514HBW) 
孔 
模 热 冲 孔 四 模 8ca 4 
(321 ~368HBW) 
3 40 ~44 
热 冲 孔 凸 模 机 ” 
3CI2W8V (368 ~415HBW) 
冷 冲 孔 四 模 8Cr3, 3C2W8V 56 ~58 
IT12MoV 
冷 冲 孔 凸 模 5 56 ~60 
Crl2 、T10A 
几 、 几 \, 
七 、 模 锻 设 备 的 选用 
(一 ) 模 锻 设备 的 种 类 及 功用 
在 锻造 生产 中 ， 常 用 的 锻造 设备 及 功用 见 表 3-79。 
表 3-79 ”锻造 设备 的 种 类 及 功用 
设备 名 称 动作 机 理 功能 特点 应 用 范围 及 使 用 模具 
由 电动 机 驱动 ， 以 空气 | ”能 完成 其 锤 、 压 锤 、 轻 
空气 为 介质 带动 锤 头 上 、 下 | 打 、 重 打 、 单 打 及 连续 # s 
ee 7 | et 用 于 中 小 批量 的 自由 锻造 的 微 粗 
D ] 古 ， 天; i < xs me 
| 拔 长 弯曲 、 扭 转 和 深 压 等 制 坯 及 
银 用 600 ~900kPa (6 ~9 | ”能 完成 定 锤 、 巧 锤 、 压 ee 
生 | 燕 汽 - 空 气 | 个 大 气压 ) 的 北汽 或 压 | 狂 、 轻 组 重 击 动作 ， 通 用 | 定 模 钞 ， 主 要 用 模具 为 胎 模 、 固 定 
自由 锻 狂 | 缩 空气 来 驱动 锤 头 上 、 下 | 性 好 ， 工 艺 适应 性 强 ， 但 | 组 模 及 切 边 冲 也 机 
运动 劳动 强度 大 
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( 续 ) 
设备 名 称 动作 机 理 功能 特点 应 用 范围 及 使 用 模具 
能 完成 单打 和 连 打 整 个 | ”用 于 大 批量 生产 的 各 种 模 锻 ， 可 
蒸气 -空气 以 葵 气 或 压缩 空气 作为 
， 锻压 全 过 程 ， 使 用 灵活 方 | 进行 多 型 槽 模 候 。 使 用 的 锻 模 为 鱼 
贰 候 锤 ”| 介质 驱动 锤 头 上、 下 运 3 | 
村 外 竹 。 | 介质 驱动 包头 上 、 下 运动 | 便 ， 通 用 性 
动机 驱动 通过 摩擦 
曙 a `、 能 完成 单打 和 连续 : 
和 | 力 机 | 动 进行 狠 击 陛 完 成 征 打 和 连续 打击 | ， 用 于 模 急 成 形 及 精 压 、 校 正 、 冲 
旋 全 过 程 ， 设 备 结构 比较 简 切 等 多 种 工艺 ， 通 常 使 用 单 型 槽 模 
ya y Se -一 ， 本 月 全 
上 利用 液压 传动 代 蔡 摩 氛 ee 锻 。 使 用 的 模具 为 螺旋 压力 机 用 馈 
力 | 液压 螺旋 | 传动 ， 即 以 高 压 液体 驱动 | 置 、 锻 件 精度 高 ， 可 实现 | 
机 | 机械化 生产 
压力 机 | 飞轮， 使 滑 块 作 上 、 下 运 
动 
设备 可 设 有 顶 出 装置 ， 本 
通过 曲柄 滑 块 机 构 将 电 Wop or 适用 于 大 批量 ， 高 精度 模 锯 件 单 
半 动机 的 旋转 运动 转变 为 滑 | ， “一 ，” ”| 模 及 多 模 生 产 ， 但 不 适 于 拔 长 及 深 
热 模 锻压 力 机 | 件 精 度 高 易 实现 机 械 化 自 
块 上 、 下 往复 运动 实现 锯 | ，，， 压 工具 。 所 使 用 的 模具 为 机 械 压 力 
动 化 生产 ， 但 需要 铺 助 制 “让 地 
0 坏 设 备 ， 结 构 复 杂 
(二 ) 模 锻 设备 的 规格 及 技术 参数 
1. 空气 锤 
空气 锤 的 主要 技术 参数 见 表 3-80。 
表 3-80 ”空气 锤 主要 技术 参数 








1 一 电动 机 2 一 变速 机 构 3 一 曲轴 4 一 压缩 活塞 5 一 配 气 机 构 


6 一 工作 活塞 7 一 锤 头 
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( 续 ) 
设备 型 号 及 吨位 C41-65 | C41-150 | C41-200 | C41-250 | C41-400 | C41-560 | C41-750 
落下 部 分 重量 /kg 65 150 200 250 400 560 750 

最 大 行程 /mm 310 350 420 600 700 600 835 
最 大 打击 量 /N . m 850 2500 4000 5300 9500 13700 19000 
淹 击 速度 / (m/s) 5.07 5.7 6.3 6.45 6. 80 6.92 7. 00 
锤 击 次 数 /( 次 /min) 200 180 150 140 120 115 105 
犹 击 中 心 线 与 锤 身 距离 290 350 385 420 500 550 750 








上 砧 尺寸 (长 x 宽 )/mm 145 x65 | 200x85 | 210x90 | 225 x90 | 265 x100 | 280 x160 | 330 x160 





下 砧 尺 寸 ( 长 x 宽 )/mm | 145x65 | 200x85 | 210 x90 | 225 x90 | 265 x100 | 280 x160 | 330 x160 








锻件 尺寸 (长 x 圆 )/mm | 65 x $85 |130 x $145|150 x $170|180 x $1751200 x $220 270 x $280| 270 x $300 





锻件 重量 最 大 2 4 7 8 18 30 40 








/kg 平均 0.5 1.5 2.0 2.5 6 9 12 





























凯 


2. 蒸气 一 空气 自由 锋 锤 
蒸气 一 空气 自由 锻 锤 主要 技术 参数 见 表 3-81 。 


表 3-81 蒸气 一 空气 自由 锻 锤 主要 技术 参数 


































































































锯 锤 吨位 /t 2 3 1 2 3 5 5 
结构 形式 单 柱 单 柱 “| 双 柱 拱 式 | 双 柱 拱 式 | 双 柱 拱 式 | 双 柱 拱 式 双 柱 
最 大 打击 能 量 /(N . m) 7100 12000 3530 7000 12000 15200 18000 
最 高 打击 次 数 /( 次 /min) 90 一 100 90 90 90 90 
最 大 行程 /mm 1100 1200 1000 1260 1450 1500 1728 
汪 杆 直径 /mm 280 300 110 140 180 205 205 
两 立柱 间距 /mm 一 一 1800 2300 2700 3130 4850 








上 砧 尺 寸 ( 长 x 宽 )/mm 
360 x490 | 380 x685 | 230 x 410 | 290 x520 | 320 x590 14000 x710| 380 x680 











下 砧 尺 寸 ( 长 x 宽 )/mm 





导轨 间距 /mm 一 一 430 550 630 850 737 





能 拔 长 毛坯 直径 /mm 280 330 230 280 330 一 450 





能 匆 粗 毛坯 直径 /mm 450 500 350 450 500 一 600 
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3. 蒸气 一 空气 模 锻 锤 
蒸气 一 空气 模 锻 锤 技术 参数 见 表 3-82 。 
表 3-82 ”蒸气 一 空气 模 锻 锤 技术 参数 
锻 锤 吨位 /t 1 2 3 5 10 16 
最 大 打击 能 量 /(N.m) | 2500 | 5000 | 7500 | 12500 | 25000 | 40000 
最 大 工作 行程 /mm 1200 1200 1250 1250 1400 1500 
活塞 最 大 速度 / (m/s) 10 10.3 | 9.46 9.1 9.35 8.75 
理论 打击 次 数 /( 次 /min)| 80 70 一 一 50 40 
导轨 间距 /mm 500 600 700 750 1000 1200 
最 小 高 度 /mm 220 260 350 450 450 500 
锤 杆 直径 /mm 120 145 175 200 250 290 
锤 头 前 后 方向 长 度 /mm | 540 700 800 950 1200 2000 
模 头 前 后 方向 长 度 /mm | 一 950 1000 一 1400 2110 
重量 /kg 2.5 6.0 14 70 80 120 
能 银 四 
锻件 投影 面积 /em? 130 380 1080 1200 1900 2830 
齿轮 直径 /mm 170 220 370 400 500 600 
4. 摩擦 压力 机 
摩擦 压力 机 技术 参数 见 表 3-83 。 
表 3-83 ”摩擦 压力 机 技术 参数 
设备 型 号 
技术 参数 J53—63A | J53—100A | J53 一 300 | J53 一 400 800T 1250T 
公称 压力 /kN 630 1000 3000 4000 8000 12500 
最 大 行程 /mm 270 310 400 500 650 650 
行程 次 数 /( 次 /min) 22 19 15 14 11 6 
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( 续 ) 
设备 型 号 
J53—63A | J53—100A | J53 一 300 J53—400 800T 1250T 
技术 参数 
导轨 间距 /mm 350 400 560 650 800 850 
滑 块 前 后 尺寸 /mm 315 380 二 635 四 一 
最 大 打击 能 量 /J 250 500 2000 4000 
前 后 /mm 450 500 650 800 1000 1200 
工作 尺寸 
左右 /mm 400 450 570 730 800 880 
锻 模 封闭 高 度 /mm 190 220 300 400 720 470 
能 锻件 重量 /kg 一 2 2 3 = = 
能 锻 投 影 面 积 /cm? 一 95 95 250 一 二 
能 锻 齿 轮 直径 /mm 一 170 170 180 一 人 
5. 液压 螺旋 压力 机 
国产 液压 螺旋 压力 机 (JB57 一 630) 技术 参数 见 表 3-84。 
表 3-84 JB57 一 630 液压 螺旋 压力 机 技术 参数 
技术 参数 名 称 | 单位 | 量 值 技术 参数 名 称 | 单位 量 值 
公称 压力 kN 630 允许 连 击 次 数 次 3 
运动 部 分 能 量 kJ 80 人 允许 打击 次 数 | 次 /min 10 
工作 台 尺 寸 850 x 
块 行程 350 
滑 块 行程 mm (左右 x 前 后 ) mm 和 
最 大 打击 速度 m/s 0. 64 模具 高 度 mm 510 
曲 s 2.8 垫 板 厚度 mm 180 
-FE、 350mm 
次 
1 一 飞轮 “2 一 主 螺 村 箱 
3 一 活塞 4 一 滑 块 站 2 2.2 电动 机 功率 kW 30 
旧 220mm 
























































6. 热 模 锻 曲 轴 压 力 机 
热 模 锻 曲 轴 压 力 机 技术 参数 见 表 3-85。 
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表 3-85 ” 热 模 锻 曲 轴 压 力 机 技术 参数 


PC 请 - 抑 
SSNS 














1 一 象 鼻 式 滑 块 ”2 一 连 杆 3 一 工作 台 4 一 下 项 件 装 置 ”5 一 机 身 
6 一 上 项 件 装置 7 一 平衡 红 













































































参数 名 称 一 
曲轴 纵 放 式 曲轴 横 放 式 
公称 压力 /kN 10000 | 16000 | 20000 | 25000 | 31500 | 40000 80000 
滑 块 行程 /mm 250 280 300 320 350 400 460 
行程 次 数 / (次 /min) 90 85 80 70 55 50 39 
最 大 装 模 高 度 /mm 560 720 765 1000 950 1000 1200 
装 模 高 度 调 节 量 /mm 10 5 21 22.5 23 25 25 
导轨 间距 /mm 1050 1250 一 一 1300 一 1820 
左右 /mm 1000 1250 1035 1140 1240 1450 1700 
工作 台 尺 寸 
前 后 /mm 1150 1120 1100 1250 1300 1500 1830 
电动 机 功率 /kW 55 75 115 135 180 202 90 
长 /mm 50 75 117 163 203 285 858 
外 形 尺 寸 宽 /mm 2600 3190 6900 一 4230 8100 6700 
高 /mm 2400 2680 5300 一 4870 8000 5200 
重量 /t 5550 5610 9020 一 8700 10900 11350 
(三 ) 选用 模 锻 设备 的 原则 及 方法 
在 锻 模 设计 及 锻压 生产 过 程 中 ， 正 确 确定 模 锻 设备 能 力 ， 选 用 合适 的 模 锻 设备 ， 是 
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保证 模 锯 顺 利 进行 的 重要 条 件 。 假 如 设备 能 力 选择 偏 小 ， 金 














属 则 不 易 充满 模 膛 ， 需 增加 


打击 次 数 ， 降 低 了 生产 效率 。 反 之 ， 若 设备 能 力 过 大 ， 除 造成 不 必要 的 浪费 外 ， 还 会 增 
加 飞 边 损耗 ， 易 于 损坏 模具 ， 降 低 了 模具 使 用 寿命 ， 不 利于 安全 生产 。 故 在 设计 模具 
时 ， 必 须要 精心 计算 锯 模 所 需要 压力 机 吨位 大 小 ， 合 理 的 选用 模 锻 设备 。 














1. 模 锻 设备 吨位 的 确定 
(1) 锤 用 锻 模 
重用 锻 模 所 需 锻 锤 的 吨位 可 参照 表 3-86 计算 方法 确定 。 





hr 




















表 3-86 ” 锤 锻 模 所 需 模 锻 锤 吨位 计算 


计算 方式 设备 形式 计 算 方 法 











G=10 (1-0.005D) : (1 1 ) 
双 圆 形 件 ”DD 


动 x (0.75 +0.001D2) .D:.56 





模 要 
理 锻 1 


非 圆 形 件 





2 
G=10 (1-0.005D) : (L143 ) 


锤 2 L 
0.75 +0.001D?) ， /2 jp， 
论 x ( + 1) (1+0.1 B ] 区 





单 动 模 锻 锤 6C'= (1.5~1.8) G 





CG 一 双 动 模 锯 锤 吨位 (kN) 































































































算 一 平面 图 上 同形 锻件 的 直径 (em) 
D, 一 非 贺 形 件 的 换算 直径 ,，D, =1.13 VF (em) 
a 大 一 非 圆 形 锻件 在 平面 图 上 的 投影 面积 (em?) 
有 一 非 圆 形 锻件 的 平均 宽度 ，B = F/L (em) 
/一 非 圆 形 锻件 的 长 度 (cm) 
0 一 终 锻 温度 下 模 锻 材料 的 强度 极限 (MPa) ， 见 表 3-87 
双 动 模 锻 锤 G=1/1000KF 
单 动 模 锻 锤 C = (1.5~1.8) G 
无 砧 座 锤 G1= (20~25) G 
G、G' 一 双 动 及 单 动 模 锯 锤 吨位 (kg) 
经 Gi 一 无 砧 座 锤 吨位 〈kg) 
kK 一 钢 种 系数 ， 按 表 3-86-1 选取 
计 /一 锻件 投影 面积 ， 其 中 包括 飞 边 〈 按 仓 部 1/2 计算 ) 及 溃 孔 连 皮 面 积 (em?) 
表 3-86-1 钢 种 系数 (单位 : kg/cm?) 
材 料 K 
低 中 碳 结 构 钢 、 低 合金 钢 : 如 20、30、45、20MnTiB 4 
中 低 碳 合金 钢 : 如 40Cr、45MnB 6 
合金 结构 钢 及 耐 热 钢 : 如 GCr15 、2Crl3 、45CrNiMo 8 
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表 3-87 终 锻 时 钢 锻件 的 强度 极限 er (单位 : MPa) 
钢 种 模 锻 锤 模 锻 热切 边 
C<0.25% 55 100 
碳 素 钢 

C >0.25% 60 120 

C<0.25% 60 120 

低 合金 钢 

C >0.25% 65 150 

合金 结构 钢 : GCr15、45CrNiMoA 75 200 

合金 工具 钢 : 3C2W8V 、7C13 90 ~ 100 250 























G、G' 数 值 确定 后 ， 即 可 根据 设备 型 号 规格 ， 按 偏 高 的 方法 选用 模 锯 锤 型 号 。 
(2) 胎 模 




































































用 于 自由 锻 锤 的 胎 模 ， 钢 锻件 在 有 飞 边 的 合 模 锻造 时 ， 所 需 锻 锤 吨位 可 按 下 式 计 
算 . 
G=KF 
式 中 “6 一 一 所 需 自由 锻 锻 吨位 (kg) ; 
有 一 一 锻件 锻造 部 分 水 平 投影 面积 (cm ) ， 但 不 包括 飞 边 ; 
KK 一 一 钢 种 系数 ， 见 表 3-88。 
表 3-88 钢 种 系数 KK 值 (单位 :kg/ cm”) 
锻 件 形 状 K 锻 件 形状 K 
状 简单 、 制 品 较 好 的 锻件 3~6 直接 终 锻 成 形 小 型 的 锻件 7~8 
形状 复杂 、 局 部 有 筋 的 锻件 6~7 扁 薄 锻件 8~10 








各 种 胎 模 所 需 的 银 锤 吨位 ， 可 参见 表 3-89。 


表 3-89 ” 胎 模 锻 所 需 自由 锻 锤 吨位 选择 
锻件 尺寸 所 需 锯 锤 吨位 /kg 
/mm 250 400 500 750 1000 


锻造 方法 








型 摔 | 60 x80 80 x90 90 x120 | 100 x150 120 x 180 
二 J x x x x 
L (被 摔 长 度 ) 











热 模 ”| D (锻件 最 大 直径 ) 120 140 160 180 200 
套 模 ”| D (锻件 最 大 直径 ) 80~100 | 130~150 | 155~165 | 175 ~185 200 ~210 





,» ID (D=1.13F, 
合 模 4 60 ~80 70~100 | 90~120 | 100~140 110 ~ 160 


了 一 锻件 投影 面积 





跳 模 ”| Dp (锻件 最 大 直径 ) 65 75 85 100 120 





,| D (锻件 最 大 直径 ) 
顶 锯 模 mova 60x280 | 100x320 | 120 x380 | 140 x450 160 x 500 
五 (锻件 高 度 ) 
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(3) 摩擦 压力 机 用 锯 模 
摩擦 压力 机 用 锯 模 所 需 压力 可 用 下 式 算 . 
P=(3.5~5.5)KF 
式 中 PP 一 一 摩擦 压力 机 压力 (kN); 
一 一 钢 锻件 水 平 投影 面积 (包括 飞 边 及 冲 孔 连 皮 ) (em ) ; 
K 一 一 钢 种 系数 ， 见 表 3-90。 

















表 3-90 ” 钢 种 系数 KK 值 (单位 : kN/cm?) 
钢 种 天 
低 碳 钢 (w (C) <0.25%): 如 10、20 、Q235 0.9 
中 碳 钢 (w (C) >0.25% ) : 如 45 1 
低 合金 钢 (w (C) 0.25%): 如 20Cr 1 
合金 结构 钢 (w (C) >0.25%): 如 45Cr、45CrNi 1.1 
合金 结构 钢 : 如 GCrl15 、45 CrNiMo 1.25 





在 一 次 打击 成 形 下 ， 可 采用 上 述 公式 计算 吨位 ， 若 采用 2 ~3 次 打击 成 形 ， 可 按 上 
述 公 式 计 算 后 的 一 半 选 用 。 
(4) 热 模 锻压 力 机 用 银 模 
热 模 锻压 力 机 用 锻 模 所 需 压 力 可 按 下 述 经 验 公 式 估算 : 
P=(6.4~73)K:.F 
式 中 一 一 包括 飞 边 在 内 的 锻件 水 平 投影 面积 (cm? ) ; 
K 一 一 钢 种 系数 (kN/cm*) ， 一 般 可 取 0.9 ~1.25, 形状 简单 、 圆 角 较 大 的 锻件 
取 下 限 值 ， 而 形状 复杂 、 高 筋 、 较 薄 的 锯 件 取 上 限 值 。 
(5) 切 边 ( 冲 孔 ) 银 模 
切 边 ( 冲 孔 ) 模 主 要 在 切 边 压 力 机 上 使 用 ， 其 所 需要 的 压力 可 按 下 式 计算 : 
Py =1.60L (2.5h+B) 
P,,=1.60L (2.5H+B) 
式 中 Py 、Pw 一 一 切 边 、 冲 孔 所 需 的 压力 (kN); 
0 一 一 材料 强度 极限 ( MPa) ， 见 表 3-87; 
[一 一 切 边 、 冲 孔 周 长 (mm); 
hn 一 一 飞 边 模 桥 部 高 度 (mm); 
万 一 一 冲 孔 连 皮 高 度 (mm ) ; 
8 一 一 锻件 高 度 方向 上 正 公差 值 (mm) 。 
所 需 压 力 机 吨位 应 大 于 所 计算 吨位 。 
2. 模 锻 设备 选用 原则 
设计 及 使 用 锯 模 时 ， 应 按 下 述 原 则 选用 模 锻 设备 : 
1) 根据 计算 出 的 锻件 所 需 的 模 锻 吨 位 大 小 ， 正 确 选 用 模 锻 设备 的 规格 及 型 号 。 在 
选用 时 ， 应 按 吨位 偏 高 的 原则 ， 即 锻 锤 的 公称 压力 应 稍 大 于 计算 吨位 来 选取 设备 规格 。 
2) 根据 锻 模 的 结构 ， 选 用 不 同 的 设备 。 如 胎 模 一 般 采 用 自由 锻 锤 、 固 定 模 一 般 采 
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用 蒸气 -空气 自由 银 锤 。 























3) 根据 批量 大 小 ， 选 用 模 锻 设 备 。 如 








的 专用 模 锻 名 














蒸气 -空气 


过 三 





模 锻 锤 是 专门 用 于 大 批量 锻件 生产 
E， 而 自由 锻 锤 及 摩擦 压力 机 只 适 于 模 锻 件 形状 简单 且 批 量 小 的 模 锻 生 产 。 


4) 根据 企业 设备 条 件 来 选择 锻压 设备 。 如 工厂 现 有 条 件 当 锯 锤 能 力 不 足 时 ,为 了 


扩 
求 5 





“大 胎 模 锻 的 应 用 范围 可 采用 局 部 成 形 ， 


提高 人 


VE 





高 制 坯 精度 等 模具 设计 形式 ,满足 设 备 要 


表 3-91 列 出 了 各 类 锻压 设备 工作 性 能 及 特点 ， 供 选用 时 参考 。 
表 3-91 锻压 设备 工作 性 能 比较 


































































































































































































八 、 锻 模 快速 设计 标准 化 资料 
在 锻 模 设计 过 程 中 ， 为 简化 模具 设计 ， 缩 短 模具 设计 与 制造 周期 ， 达 到 快速 设计 模 
具 的 目的 。 在 分 析 锻 件 、 确 定 工 步 、 模 膛 设 计 后 ， 可 采用 目前 颁布 的 国家 企业 锻 模 标准 
化 资料 来 选择 锯 模 的 结构 、 模 块 及 紧 固 用 零件 标准 形状 和 尺寸 ， 作 为 模具 设计 依据 。 这 
样 不 但 可 以 大 大 节省 设计 时 间 ， 而 且 还 便于 模具 加 工 与 制造 ， 实 现 锻 模 标准 化 。 

(一 ) 锤 锻 模 标准 
1. 锤 锻 模 的 安装 与 紧 固 








hr 





























工作 特性 结构 特点 
模 锻 设备 类 别 及 | 我 行 | 天 | 行 | 打 | 导 | 偏 | 项 [省 过 起 全 | 汇 模 结 
由 格 刑 呈 答 程 网 程 | 击 | 向 | 载 | 料 i 为 形 
规格 型 局 性 性 | 作 | 次 | 网 | 性 | 能 | 半 Tb 
质 质 于 数 | 人 性 | 能 | 力 | 置 
单 动 模 锻 锤 ss |30~ 
(1~50 pp | 主要 用 于 多 模 膛 多 
行程 不 固 无 甫 
入 | 。 双 动 俩 从 儿 定 ,可 在 40~ 市 模 儿 he 
sw et G28 | 好 | 好 | 好 体式 外 
狂 在 变形 | 人 时 亲人 模 
和 RE = oy EE 干道 覃 膳 多 
无 砧 座 锤 过 程 意 位 置 回 |2 -3 |6-8 | 好 We 元 | 二 要 用 单 模 膛 多 
(4~100t.m) | 消耗 完 差 | 差 击 模 锻 
全 部 打 | 于， 打击 
皮 | 麻 拓 压力 机 | 击 能 量 | 0.5~|9~- | | 有 ed 
旋 | (400 ~25000kN) | | | 40 | 较 | 较 较 下 | 下 “| 整体 式 
让 程 大 小 等 ea 或 组 合 
人 罗素 有 天 | |20- | 好 | 好 | 差 | 相 式 锻 模 
人 料 | “可 用 于 多 模 腾 模 外 
(4000 ~ 63000kN) 3 70 
变形 过 | 行程 固 有 三 
有 | ”用 于 3 ~4 个 模 膀 单 
热 模 锻压 力 机 程 中 定 ， 必须 | 0.25 | 40 上 组 合 
ed ed 好 | 好 | 好 | 下 | 击 模 锻 及 挤 压 成 形 ，| 组 全 到 
(6300 ~120000kN) | 需要 施 | 经 下 死 点 | ~0.5| ~80 顶 不 窒 进 行 拔 长 类 制 环 锻 模 
加 压力 | 后 回程 和 
































重 锻 模 在 模 锻 时 ， 上 、 下 锻 模 体 分 别 用 键 棉 和 调整 垫 片 固定 在 模 锯 锤 涉 和 模 座 的 燕 
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尾 槽 内 ， 故 在 设计 模具 时 ， 模 块 的 燕尾 、 键 、 攀 和 调整 片 ， 应 按 标准 设计 ， 和 否则 难以 安 
装 紧 固 到 模 锻 锤 上 。 





















































锤 锻 模 的 安装 尺寸 ， 紧 固 用 键 、 攀 、 调 整 片 尺寸 与 形状 ， 请 参见 表 3-92 形状 与 尺 
才 标 准 选择 。 
表 3-92 ” 锤 锻 模 安 装 紧 固件 形状 尺寸 标准 (单位 : mm) 
鳃 头 








上 模 








下 模 

















图 示 尺寸 标准 


慌 霄 
ES 
| 


























可 
2 锻 模 燕尾 、 键 槽 和 起 重 孔 标准 尺寸 设计 时 
AAA 
局 2 上 按 下 表 选 择 ; 
2xdxs 1 EE 
模块 的 吨位 
燕尾 、 | ta 25 /t B 用 1 12|13 | dxs 
键 槽 和 到 
Sl 中 0.5 | 160 |45.5 145 |148 151 
里 
1~2 | 200 |50.5 | 50 | 53 | 56 |30 x60 
3~5 | 300 |65.5 |75 178 |81 
10 ~16| 400 | 80.5 |100 1103|106 50 x100 




















































































































设计 383 . 
( 续 ) 
零件 
名 称 图 示 尺寸 标准 
紧 固 横 标 准 尺寸 ， 按 下 表 选 择 : 
锻 狂 上 和 槐 下 槐 
吨位 | 记 
六 b 1 b 1 
0.5 45 |35.8 | 480 | 35.7 | 700 
1 50 |40.8 | 580 | 40.7 | 800 
1.5 50 |40.8 | 730 | 40.7 | 900 
紧 园 横 2 50 |40.8 | 830 | 40.7 | 1000 
3 65 |50.8 | 930 | 50.7 | 1100 
5 65 |50.8 | 1130 | 50.7 | 1300 
10 80 | 60.8 | 1330 | 60.7 | 1500 
16 80 | 60.8 | 1630 | 60.7 | 1700 
材料 : 45 
滩 火 硬度 中 部 HBW =207 ~255 
两 端 HBW =241 ~285 
键 块 形状 及 标准 尺寸 ， 按 下 表 选 取 : 
锻 锤 b, 
吨位 | 大 | | 215 
志 1 12 13 
0.5 |72 |45 |90 | 46 |44.9147.9150.9 
键 块 1~2 |80 |50 |97 |48 |49.9152.9155.9 
3 ~5 |110| 65 |123 62. 5174.9 |77.9 |80.9 
10 ~161132| 80 |148 | 75 |99.9 102. 9105.9 



































材料 : 45 
热处理 . HBW =241 ~285 
铣 边 倒 角 : a =2° 
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( 续 ) 
零件 本 本 
名 称 图 示 尺寸 标准 
垫 片 尺寸 标准 按 下 表 选 用 
锯 锤 
吨位 h 2 有 3 
A/t 
| i 05 14 1 | 
S ! 400 
有 长 扫 片 (本 狠 使用) ee 执 片 s 
10° 1~2 | 50 | ,| 名 | 可 按 下 述 
vl 选用 :0.5、 
2 325 | 65 | 0~ | 5 | 0512. 
b) 短 热 片 ( 配 键 使 用 ) 1150 3.5 
750 ~ 
10~16 | 80 64 
1550 
材料 : 35、45 
2. 模块 的 选用 
锤 锻 模 模块 截面 规格 标准 尺寸 可 按 表 3-93 选用 。 
表 3-93” 锤 锻 模 模块 尺寸 规格 标准 (单位 : mm) 
高 度 宽 度 8 
H |250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 | 650 | 700 | 750 | 800 | 850 | 900 | 950 | 1000 
250 
275 
300 
325 
350 
375 
400 
425 人 | 入 人 | 人 
475 有 | 到 | 去 起 A 
注 : 1. 带 人 为 钢 厂 可 供 规格 ， 应 优先 选用 。 


2. 模块 长 度 
3. 厂 方 供 货 


























L 尺 寸 由 用 户 订货 时 与 厂 方 商 定 。 
时 的 模块 高 度 方向 上 有 20mm 的 加 工 余 量 (H+20)。 






















































































max 一 在 上 、 下 模 总 高 度 为 及 ,;, 时 的 最 大 锤 头 行程 。 


Ee 锻 模 标准 


螺旋 压力 机 用 银 模 是 通过 模 架 紧 固 在 压力 机 滑 块 和 工作 台面 上 的 ， 模 架 一 
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3. 锻 模 安装 空间 规格 
在 设计 模具 时 ， 锯 模 各 部 分 形状 和 尺寸 的 确定 ， 应 符合 锻 模 的 安 模 空间 规格 要 求 ， 
否则 难以 安装 
锻 模 在 蒸气 -空气 锤 安装 时 ， 其 安装 空间 规格 尺寸 可 参照 表 3-94 选取 。 
表 3-94 ”蒸气 一 空气 模 锻 锤 安 模 空间 规格 (单位 : mm) 
锯 锤 吨位 | en | 
3 Gon | Ba | Hua | 可 1 五 oy eo ng Alf0r| C 
村 1 270 1000 400 350 600 80 115 45 76 3 121 
1 350 320 1200 500 450 700 100 140 50 84 80 143 
| 525 360 1200 550 600 800 100 140 50 84 80 143 
2 700 400 1250 600 700 900 100 140 50 84 80 143 
3 1050 480 1250 700 800 1000 150 200 65 116 110 204 
5 1750 530 1250 700 1000 1200 150 200 65 116 110 204 
10 3500 610 1300 1000 1400 1400 200 260 80 140 132 264 
16 5250 660 1400 1200 1600 1600 200 260 80 140 132 264 
注 : Gi 一 上 模 最 大 重量 。 
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用 。 故 在 设计 锻 模 时 ， 应 按 通用 标准 模 架 来 选择 模块 形状 和 尺寸 以 及 导向 机 构 尺 寸 ， 以 
达到 快速 设计 目的 。 
1. 整体 式 算 形 模块 模 架 标准 
整体 式 矩 形 模块 标准 模 架 及 模块 形状 与 尺寸 ， 可 参照 表 3-95 选取 。 
表 3-95 ”整体 式 和 矩形 模 块 及 模 架 标准 尺寸 (单位 : mm) 
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| 一 一人 人 
人 MT 
a) 矩形 模块 锯 模 b) 导 销 导向 矩形 模块 锻 模 
1 一 下 模板 2 一 斜 棉 3 一 下 模块 1 一 下 模板 2 一 斜 棉 3 一 导 销 4 一 下 模块 

4 一 上 模块 ”5 一 上 模板 5 一 上 模块 ”6 一 上 模板 











零件 名 称 图 推荐 尺寸 标准 


缠 





上 、 下 模板 尺寸 ， 按 下 表 选 择 











组 别 
1 2 3 4 5 
尺寸 
网 230 | 250 | 300 | 400 | 420 
100 | 180 | 230 | 300 | 350 








h 25 | 25 | 25 | 30 | 35 
h, 3 |3131314 
h, 24 | 24 124 |24 |35 
上 .下 R 5 15 6 |8 |8 
De 7 15|115115115| 2 

模板 区 
6|7 |18 19591300 

尺寸 























a) b) 
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( 续 ) 


零件 名 称 图 示 推荐 尺寸 标准 





上 、 下 模块 尺寸 按 下 表 选 择 : 
组 别 




















M 12 |12 112 |112 |116 
届 
组 别 
6 ' 8 9 10 
二 









































注 : 图 b 是 以 导 销 为 导向 的 锻 模 ， 导 销 的 数量 与 位 置 可 在 不 影响 模 膛 的 布置 ， 并 保证 强度 下 根据 锻件 特 
点 及 模块 尺寸 而 定 。 
2. 整体 式 圆 形 模 块 模 架 标准 
整体 式 圆 形 模块 模 架 及 模块 尺寸 标准 见 表 3-96 。 
表 3-96 ”整体 式 圆 形 模块 模 架 尺寸 标准 (单位 : mm) 















Ze 


NE 





一 上 底板 2 一 上 模压 圈 3 一 上 模块 4 一 下 模块 5 一 下 模压 圈 
6 一 下 底板 7 一 下 执 板 8 一 上 执 板 
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零件 名 称 图 示 推荐 标准 尺寸 








上 、 下 底 模 主要 尺寸 ， 按 下 表 选 取 








组 别 

















中 95 | 80 | 150 | 200 
D 18 | 18 | 18 | 20 
H 55 | 65 | 70 | 70 
hi 20 | 20 | 22 | 22 
hy 24 | 24 | 24 | 25 
hs 3 3 3 3 
25 | 25 | 25 | 30 
hs 13 | 13 | 13 18 
B, 14 | 14 | 14 | 18 
Bs 28 | 28 | 28 34 
B, 18 | 18 | 18 | 22 
从. 之 Bs 30 | 30 | 30 | 40 
底板 a 20 | 20 | 20 | 24 
r 2.5 | 2.5 |2.5 | 2.5 
组 别 























hi 30 | 40 | 42 | 45 
有 35 | 40 | 45 | 60 
hs 3 5 5 5 
ha 48 | 54 | 54 | 54 
hs 28 | 28 | 28 | 28 
B, 28 | 36 | 36 | 36 
B; 48 58 62 62 
Bs 28 | 36 | 36 | 36 
B; 50 | 50 | 70 | 70 
a 35 | 42 | 42 | 42 
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〈 绥 ) 
零件 名 称 图 示 推荐 标准 尺寸 
上 、 下 模压 圈 按 下 表 选 用 标准 尺寸 
组 别 
1 2 3 4 5 
尺寸 
上 |100 | 95 |140 | 190 | 240 
. 下 | 70 | 65 |110 | 160 | 200 
» | 175 | 175 | 220 | 300 | 370 
| 下 115o | 150 | 210 | 265 | 330 
上 |145 | 145 | 190 | 260 | 320 
. 下 | 125 | 125 | 175 | 230 | 285 
H 20 | 20 | 22 | 30 36 
R 7 7 7 9 14 
琅 、 不 K 3 3 |3.5 | 4 4 
模压 圈 
6 7 8 9 10 
尺寸 
上 |310 | 400 | 480 | 590 | 700 
下 | 270 | 350 | 420 | 500 | 600 
加 上 |445 | 580 | 680 | 790 | 980 
上 | 下 | 4io | 535 | 630 | 720 | 880 
上 1400 | 520 | 600 | 730 | 890 
下 | 365 | 465 | 565 | 655 | 785 
H 36 | 46 | 50 | 60 80 
14 | 18 | 18 | 18 27 
K 5 6 8 8 10 
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零件 名 称 图 示 推荐 标准 尺寸 
下 模块 尺寸 按 下 表 选 用 
组 别 
1 玉 | .有 | 泛 5 
尺寸 
D 70 | 65 | 40 | 160 | 200 
70 | 6 | 110 | 160 | 200 
hi 30 | 30 |35 |35 | 40 
加 28 | 28 |32 |40 | 48 
hs 8 8 110 10 | 12 
R 5 15 |6 56 8 
r | | | 记 3 
K i | Id | hi 2 | 3 
2 下 中 也 d 10 | 10 |12 | 12 | 15 
深 1.54 
下 模块 组 别 
6 |17 |8 |9 10 
尺寸 
D 270 | 350 | 420 | 500 | 600 
由 270 | 350 | 420 | 500 | 600 
hi 50 | 6 |90 |90 | 10 
加 48 | 58 |62 |72 | 95 
hs 12 | 12112 | 12 | 15 
R 8 8 |10 12 | 15 
r 3 |3.5|3.5|3.5 | 4 
k 3.5 |3.5 |3.5 | 4 5 
d 15 | 20 |24 | 30 | 40 
注 : 上 、 下 模块 的 高 度 尺 寸 豆 按 使 用 设备 确 








ds 
人 丰 

































































零件 名 称 图 示 推荐 标准 尺寸 
上 模块 尺寸 按 下 表 选 取 
组 别 
1 2 | 3 4 5 
尺寸 
D 70 | 65 | 110 | 160 | 200 
D, 100 | 95 | 140 | 190 | 240 
由 70 | 6 | 110 | 160 | 200 
hi 15 | 15 | 15 | 15 | 25 
hy 28 | 28 | 32 | 40 | 48 
hs 8 8 |10 10 |. 12 
ha 30 | 35 |40 |40 | 50 
d 10 | 10 | 12 112 | 15 
R, 5 5 6 6 8 
R, 3 3 |4 |4 5 
ni 3.5 | 3.5 | 4.5 | 45 | 5.5 
国 2 125|125 | 3 3 
上 模块 K 1.5 |15|115|125| 3 
组 别 
6 7 8 9 10 
十 
270 | 350 | 420 | 500 | 600 
D 310 | 400 | 480 | 590 | 700 
由 270 | 350 | 420 | 500 | 600 
hi 25 | 30 | 35 | 45 | 50 
h, 48 | 58 |62 | 7 | 95 
hs 12 | 12 |12 | 12 | 15 
ha 65 | 75 | 90 | 110 | 130 
d 15 | 20 124 | 30 | 40 
R, 8 8 |10 112 | 15 
R, 5 6 8 | 10 | 1 
站 55 165 165 | 8 12 
国 3 |35|13.513.5| 4 
K 3.5 |3.5 |3.5 135 | 4 
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( 续 ) 
零件 名 称 图 示 推荐 标准 尺寸 
上 、 下 垫 板 尺寸 按 下 表 选 用 
组 别 
1 2 3 4 5 
尺寸 
中 95 | 80 | 150 | 200 | 240 
D 70 | 65 | 110 | 160 | 200 
Di 82.5 | 72.5 | 130 | 180 | 220 
d 16 | 16 | 16 18 20 
H 22 | 22 | 24 | 24 前 
h 6 6 8 8 10 
这 R 2 |25 |2 3 3 
、 R 1.5 | 1.5 | 1.5 2 2 
热 板 二 一 
组 别 
6 9 8 9 10 
及 十 
中 320 | 400 | 500 | 600 | 700 
D 270 | 350 | 420 | 500 | 600 
D 295 | 375 | 460 | 550 | 630 
d 25 | 30 | 30 | 50 80 
H 32 | 42 | 44 | 47 52 
万 10 | 10 | 10 10 12 
R 3.5 |3.5 | 5 8 10 
及 3 3 3 | 3.5 4 
3. 方 、 圆 通用 模 架 标准 
方 、 圆 通用 模 架 标准 尺寸 见 表 3-97。 
表 3-97 方 、 圆 通用 模 架 标 准 尺寸 (单位 : mm) 





1 一 顶 料 杆 2 一 下 模板 3 一 导 杆 
4 一 导 套 5 一 上 模板 6 一 上 和 斜 横 
7 一 下 斜 枫 ”8 一 上 模块 
9 一 下 模块 
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天 ) 
零件 名 称 示 推荐 标准 尺寸 
矩形 上 、 下 模块 尺寸 按 下 表 选 
组 别 
1 人 3 4 5 6 
尺寸 
矩形 上 、 80 | 60 | 140 | 170 | 210 | 300 
下 模块 
a 30 | 20 | 60 |70 190 135 
h 25 | 25 | 25 | 36 | 36 36 
L 120 | 100 | 170 | 200 | 280 | 350 
出 形 上 、 下 模块 尺寸 按 下 表 选 
组 别 
1 2 3 4 5 6 
尺寸 
由 100 | 80 | 160 | 200 | 240 | 330 
国 形 上 、 D 95 | 75 | 155 | 190 | 230 | 320 
下 模块 a 30 | 20 | 60 | 65 | 110 | 135 
h 25 | 25 | 25 | 36 | 36 36 
R 0.5 |0.5 |10.5 | 1 1 1 
2 2 2 3 3 3 
ri 15|15 115 | 2 2 
下 、 上 模板 按 下 表 选 月 
组 别 
1 2 3 4 5 6 
尺寸 
区 250 | 250 | 330 | 420 | 500 | 600 
1 145 | 125 | 220 | 295 | 335 | 465 
1 170 | 170 | 240 | 300 | 380 | 450 
Ll, 100 | 100 | 150 | 200 | 240 | 280 
3 45 | 45 | 65 | 90 | 100 | 130 
B 190 | 170 | 280 | 390 | 430 | 600 
上 、 下 有 90 | 70 | 140 | 190 | 210 | 300 
模板 H 85 | 95 | 100 | 110 | 115 | 120 
hh 24 | 24 | 24 | 35 | 35 35 
h 20 | 20 | 25 | 25 | 25 25 
后 30 | 35 | 40 | 40 | 45 45 
ha 25 | 25 | 25 | 30 | 35 40 
a 29 | 19 | 59 | 68 | 88 133 
ai 50 | 40 | 80 | 100 | 120 | 165 
0 40 | 30 | 70 | 85 | 105 | 150 
bl 62 | 52 | 87 |102 | 142 | 177 
b, 60 | 50 | 85 | 100 | 140 | 175 
d 20 | 20 | 20 122 | 22 25 
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( 续 ) 
零件 名 称 图 示 推荐 标准 尺寸 
35 |35 |4 |50 |60 | 70 
di 

25 | 25 |30 | 35 | 40 | 45 
R 50 | 40 | 80 | 100 | 120 | 165 

d, 15 | 15 |20|120 20 20 

上 > 下 
~ Ri 5 | 1513516156 6 
模板 

R 135|135135|4 |4 4 

r |05|05 05|1 |1 1 
及 3 | 3 13 |3.5 3.5| 3.5 

Ek |15|115115| 2 2 2 

导 柱 尺 寸 按 下 表 选 用 
组 别 
a 1|213 14 | 5 6 
| 尺寸 

入 EE ea ed 
[| L 135 | 150 | 150 | 160 | 160 | 235 
K 3 | 3 13.5|3.5 | 3.5 | 3.5 

R 5 |5 6| .8 | 8 | 1 

导 套 尺寸 按 下 表 选 用 
组 别 
1|213 | 4 15 6 
尺寸 

D 25 | 25 | 30 135 | 40 | 4 

D, 35 |35 |4 |50 60 | 7 

由 40 |40|16016 |75 | 85 
1 85 | 100 | 15 | 110 | 135 | 165 

1 20 |25 |40 |30 |50 | 70 
R 3 | 3 13.5|3.5 | 3.5 | 3.5 
K 3 3.5 |3.5 | 3.5 | 3.5 

r |105|05| 1 | 1 1 
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4. 组 合 锻 模 标准 
组 合 锻 模 尺 寸 标 准 见 表 3-98。 
表 3-98 组合 锻 模 尺寸 标准 (单位 : mm) 





1 一 上 底板 2 一 上 和 斜 棉 3 一 上 模块 4 一 下 模块 ”5 一 垫 板 6 一 紧 固 螺母 7 一 下 底板 





零件 名 称 图 示 作 荐 标准 尺寸 




















上 底板 尺寸 按 下 表 选 






































































































尺寸 
中 D 可 h hi 41 A, Tr nl 天 
组 别 
1 210 |120150 |24 124 130 150 115|13 | 3 
上 底板 
2 180 1120 | 50 |24 |24 135 1553 11.5| 3 | 3 
3 240 |160160 |24124145 165 | 2 13 | 3 
4 300 |180165 |25 |130 155 175 | 2 15 | 5 
5 4001200170 130 135 160 185|2 |15 |5 
Mx4 
| 下 底板 尺寸 按 下 表 选 
一 二 人 小 CE 
\ 尺寸 
+ $IDIH|Ih hh MI|Ir|IK RE KR | KK 
CK 本 Sa 和 全 4 
44 INNSS 组 别 
f 
四 1 220 1 20 175 |25 | 40 |11015 | 2 |2.5| 3 |2.5 
下 底板 


2 240|120 |80 |25 145 1130| 5 |2 12.5|3 |2.5 
3 300|125 |90 |25 |50 1180| 8 12.5|1 3 


4 
4 400| 25 ,1100|30 155 ,210|10 12.3|3 ,4 3 











5 450 | 30 |105|35 |55 (23011013 15 .5|5 
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零件 名 称 推荐 标准 尺寸 
上 模块 尺寸 按 下 表 选 用 
组 别 
" 2 3 4 
尺寸 
A 60 70 90 110 
黄 堵 
上 模 决 p24 4 4 | 90+! 
hi 20 25 25 25 
M 12 12 12 16 
D 90 110 150 180 
下 模块 尺寸 按 下 表 选 用 
组 别 
1 2 3 4 
尺寸 
90 110 160 190 
黄 著 
下 馈 志 110.0 1130 0 180 210° 
10 12 12 15 
天 2 2 .3 必 3 
r 2 2 2.3 2.3 
垫 板 尺寸 按 下 表 选 用 
组 别 
1 2 3 4 
尺寸 
中 100 120 170 200 
垫 板 
6 8 1 15 
D is 1s 20 20 
K 2 2 |25 | 3 
3 3 | 4 
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零件 名 称 图 示 推荐 标准 尺寸 














紧 固 螺母 尺寸 按 下 表 选 
尺寸 




















1 160 | 145 | 110 | 90 | 120 |110 160 | 12 | 6 12 





2 180 | 165 | 130 |110 | 140 | 130 170 | 15 | 6 12 


3 235 |270 | 180 | 160 | 90 |180,80 | 18 | 6 15 
4 270 |255 | 210 | 190 |220 1200 ,90 | 20 | 6 15 
3 290 |275 | 230 |200 |240 1230 ,95 | 25 | 6 15 












































5. 斜 模 及 了 形 醒 
(1) 斜 枫 尺 寸 
和 斜 枫 尺 寸 标准 见 表 3-99 。 

















表 3-99 斜 机 尺寸 (单位 : mm) 
bxh 1 
20.5x25 200 250 350 
20.5 x35 400 450 
30.5 x35 400 450 550 
35,.5 x45 600 700 750 
a) 上 和 斜 枫 b) 下 和 斜 攀 
40.5 x60 850 900 











(2) 了 T 形 槽 螺钉 尺寸 

T 形 覃 螺钉 尺寸 见 表 3-100。 

(三 ) 热 模 锻压 力 机 用 锻 模 标准 

热 模 锻压 力 机 用 锻 模 ， 一 般 采 用 通用 标准 模 架 ， 大 致 分 两 种 ， 一 种 是 斜面 压板 式 模 
架 ， 如 图 3-28 模具 所 采用 的 模 架 ， 其 上 、 下 模板 一 般 有 安放 久 块 的 窝 座 ， 灸 块 一 般 由 
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螺杆 或 拉 攀 紧 固 ， 适 











和 斜 棉 紧 固 式 模 架 ， 如 























用 于 单 工 位 模 锻 模 。 由 于 锐 块 形状 不 同 ， 叉 分 矩形 馈 块 和 圆 形 馈 块 
图 3-33 为 一 矩形 镶 块 斜 压 板 紧 固 式 模 架 ， 主 要 适用 于 矩形 镶 块 双 





工 位 模 锻 。 另 一 种 则 是 键 式 模 架 ， 其 模 架 主要 是 靠 平 键 对 镶 块 定位 和 紧 固 ， 如 图 3-34 


所 示 为 一 十 字 键 槽 与 平 键 定位 式 模 架 ， 主 要 适 于 生产 批量 较 大 的 锻压 4 














E 产 。 




















表 3-100 T 形 模 螺 钉 尺 十 (单位 : mm) 
d 12 16 20 24 30 32 32 48 
125 150 185 175 210 310 
65 75 85 90 100 120 
1s 15 22 22 22 32 
36 42 $52 $2 56 80 
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图 3-33 ”矩形 镶 块 用 斜面 压板 紧 固 式 模 架 





1 一 镶 块 ”2 一 垫 板 





5 一 模 座 ”6 一 后 挡 板 


3 一 螺钉 4 一 斜面 压板 
7 一 偏 螺钉 
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斜面 定位 模 架 和 键 定 位 模 架 主要 区 别 在 于 镶 块 的 安装 调整 方法 不 同 ， 而 模 座 、 镶 
块 、 导 向 及 顶 出 装置 则 大 体 相同 ,， 国 内 目前 已 有 行业 标准 ， 为 模具 设计 提供 了 方 
便 。 
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图 3-34 ”十字 键 槽 与 平板 定位 式 模 架 
1 一 锐 块 ” 2 一 压板 3 一 中 间 热 板 4 一 底层 垫 板 











5 一 顶 杆 ”6 一 导向 键 7 一 螺钉 8 一 定位 键 


1. 标准 模 架 用 标准 部 件 尺寸 
表 3-101 列 出 了 十 字 键 槽 与 平 键 定位 式 模 架 (图 3-34) 用 和 零件 标准 尺寸 ， 供 设计 时 
考 。 
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表 3-101 十 字 键 式 模 架 标准 尺寸 (单位 : mm) 
4 图 示 推荐 标准 尺寸 
名 称 7 Wig 
十 字 键 式 模 架 矩形 镶 块 尺寸 系列 按 下 
AxB 高 讼 
(长 x 宽 ) 2 
70x180 |340 | 一 | 一 | 一 | 一 


110 x240 | 70 | 140 | 150 | 160 | 一 
110 x280 | 140 | 130 | 一 | 一 | 一 
130 x150 | 260 | 300 | 340 | 360 | 一 
130 x210 | 220 | 260 | 一 | 一 | 一 

130 x230 | 180 | 220 | 230 | 一 | 一 
和 | 加 130 x320 | 110 | 115 | 125 | 160 | 一 
形 | | 140 x 160 | 345 | 400 | 一 | 一 | 一 
140 x200 | 320 | 420 | 520 | 600 | 一 





145 x395 | 160 | 180 | 220 | 一 | 一 
150 x290 | 105 | 110 | 115 | 一 | 一 





hr 
) 寺 | 





160 x180 | 520 | 650 | 一 | 一 | 一 


潜 


160 x200 | 370 | 600 | 700 | 950 | 一 
160 x250 | 105 | 115 | 120 | 140 |290 
160 x300 | 130 | 220 | 一 | 一 | 一 
170 x200 | 355 | 370 | 一 | 一 | 一 



























































块 

180 x300 | 130 | 140 | 一 | 一 | 一 
200 x230 | 280 | 285 | 320 | 一 | 一 
200 x280 |400 | 一 | 一 | 一 | 一 

圆 形 镶 块 推荐 尺寸 见 下 表 

直径 也 长 度 
册 160 90 |150 | 一 | 一 | 一 
300 125 | 150 | 160 | 185 |220 
。 320 150 | 185 | 一 | 一 | 一 
410 235 | 240 | 一 | 一 | 一 
2 435 225 |240 | 一 | 一 | 一 
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( 续 ) 
人 图 示 推荐 标准 尺寸 
六 小 : 仔 外 { 频 
名 称 
勾 形 压板 推荐 尺寸 见 下 表 
尺寸 
DIBIHIH LILIL 
组 别 
勾 
形 1 |125150125 |50 |50 | 9 |25 
压 
板 2 |25|155 |30 |55 |55 |100|30 
3 |131 160 135 |65 | 60 |110|35 
4 125 155 | 30 |55 | 65 |125|30 
5 |131170 135 | 65 | 60 |130|35 
定位 平 键 推荐 尺寸 见 下 表 
Ra63 组 别 
1|21314151617|1819 
3 Ra6.3 信 寸 
过 和 L |50|7010013570|85 90 llooll20 
A 
平 H, 12 14 
键 
H 25 28 
(而 周 ) ”打印 (4D 上 a 
/Ra 12.5 CVD) 材料 : 45 钢 
热处理 : 45 ~50HRC 
扁 心 键 推荐 尺寸 见 下 表 
尺寸 
CG 帮 L e 
仿 (四周) | 组 别 
键 1 |50|0.5| 1 |1.5|2.0|2.5 




















100 
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2. 导向 标准 结构 尺寸 
表 3-102 列 出 了 热 模 锻压 力 机 用 锻 模 导向 机 构 及 
































尺寸 ， 供 设计 时 参考 。 























表 3-102 导向 机 构 尺 寸 标 准 (单位 : mm) 
1 一 封 盖 ”2 、8 一 螺钉 ”3 一 导 柱 
4 一 注油 孔 螺 塞 ”5 一 导 套 
6 一 上 模 座 ”7 一 密封 圈 
9 一 下 盖 ”10 一 下 模 座 
压力 机 公称 D Di D, 万 不 
力 机 公明 ! ban dd ea 
压力 /KN | 孔 H7 轴 hh6| 孔 H 轴 m6| 孔 H7 轴 p6| 小 于 
6300 65 65 80 100 |125|113 |15 |7 120 MI6 M8 | M8 
10000 90 90 110 140 |170117 | 8 |9 125 MI6|MI0| M10 
16000 110 110 130 170 |200|120 111 19 |30 |M24|MI0| M10 
20000 ~ 
D000 140 140 160 200 |230|20 |14 | 10 | 40 |M24 | MI0| M10 
31500 ~ 
J 180 180 210 300 |300131 117|10 | 50 |M24 | MI2| M10 
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金 压铸 模 是 压力 铸造 的 主要 工艺 装备 。 它 是 将 固态 金属 合金 ， 如 铝 合金 、 锐 合 
金 、 铜 合金 等 加 热 熔 化 成 液态 置信 模具 的 浇注 系统 后 ,借助 压铸 机 压力 的 作用 ， 将 熔 有 
的 合金 以 高 压 、 高 速 注入 模具 型 腔 内 ， 并 在 高 压 下 自然 冷凝 成 与 模具 型 腔 相符 的 制品 零 











= 











利用 压铸 模 在 压铸 机 上 制 取 零件 制品 ， 其 生产 效率 高 (50 ~ 150 件 /h)， 产 品质 量 
好 、 精 度 高 (IT9 一 IT12) ， 并 且 能 压铸 薄 壁 、 形 状 复 杂 的 制品 零件 ， 能 节约 原材料 ， 经 
济 效益 好 ， 目 前 已 广泛 应 用 于 工业 生产 中 。 


一 、 压 铸模 类 型 及 结构 组 成 


(一 ) 压铸 模 类 型 及 工作 过 程 

压铸 模 一 般 是 根据 企业 现 有 压铸 机 型 号 设计 的 。 主 要 有 热 压 室 压铸 机 用 压铸 模 、 立 
式 冷 压 室 压铸 机 用 压铸 模 、 卧 式 冷 压 室 压铸 机 用 压铸 模 、 全 立 式 冷 压 室 压 铸 机 用 压铸 模 
四 种 类 型 。 各 类 模具 在 压铸 机 成 形制 品 零件 过 程 及 适用 范围 见 表 4-1。 
表 4-1 压铸 模 类 型 及 成 形制 品 零件 过 程 





















































































































































































































































































































































模具 类 型 图 示 压 钛 成 形 零件 过 程 特点 及 应 用 范围 
压 射 冲 头 1 在 压铸 机 作 
用 下 下 压 ， 推 动 通道 6 内 
的 金属 液 面 上 升 。 当 冲 头 
封 住 压 室 浇 壶 2 的 进 料 孔 3 采用 热 压 室 压铸 
| SF 时 ， 从 料 简 4 下 部 到 模具 | 模 , 不 需 人 工 或 机 
热 压 RW 4 型 腔 7 形成 一 封闭 腔 ， 待 | 械 手 将 金属 液 浇 信 
室 压铸 Way 压 射 冲 头 1 继续 下 滑 ， 即 | 压 室内 可 实现 自动 
机 用 压 CE 在 封闭 腔 内 建立 起 压力 ，| 化 连续 生产 ， 效 率 
铸模 金属 液 则 被 高 速 注入 模具 | 较 高 。 一 般 用 于 
2 型 腔 冷 却 后 成 形 。 压 射 冲 | 铝 、 锡 、 锐 合金 ， 
1 一 压 射 冲 头 2 一 压 室 灌 过 头 在 压力 机 作用 下 提升 时 ，| 大 批量 小 件 的 压铸 
en 打开 进 料 孔 ， 余 液 回流 ， 
SE 液 面 持平 ， 同 时 模具 打开 ， 
取出 铸件 ， 完 成 压铸 过 程 
立 式 不 室 2 为 牌 直 位 置 ， 上 | 
冷 压 室 下 压 射 冲 头 工 和 3 均 作 重 | 
压铸 机 直方 向 运动 。 上 冲 头 离开 | 
| 需 人 工 或 机 械 加 
用 斥 和 铸 慰 室 下 证 类 3 村 竺 捕 信 | ipa 
模 喷嘴 4 孔 口 位 置 时 ,将 熔 | 
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( 续 ) 
模具 类 型 图 示 压铸 成 形 零件 过 程 特点 及 应 用 范围 
融 金 属 注入 压 室 ， 金 属 此 | 作 上 、 下 垂直 方向 
时 不 会 流入 模具 型 腔 。 待 | 运动 ， 而 模具 开 合 
上 冲 头 下 移 时 ， 推 动 金属 | 方向 作 水 平 运动 ， 

ee FE 4 2 及 下 冲 头 打开 喷嘴 孔 口 ，| 对 浇 口 位 置 无 特 丈 
冷 不 室 (A 3 金属 在 压力 作用 下 ， 通 过 | 要 求 ， 一 般 适 于 中 
ee SN 和 直 浇 道 5 由 分 流 锥 分 流 后 | 心 浇 口 。 锌 、 镁 、 
前 本 和 < 上 2 注入 模具 7 的 型 腔 ,冷却 | 铝 合金 件 的 压铸 生 
be /1 {9 形成 制品 。 待 上 冲 头 回升 ，| 产 效率 较 低 

1、 3 2 者。 | 术 条 开 取 由 侧 吕 及 认 者 
4 一 喷嘴 ”5 一 直 浇 道 ee 
6 一 分 流 锥 7 一 模具 
压 室 1 呈 水 平 状态 , 而 | OA 
压 射 冲 头 2 亦 作 水 平 运动 。| 下 用 加 式 冷 压 室 
es 、、,, | 压铸 模 在 每 次 压铸 

耻 式 弛 庙 前 、 车 射 剂 头 位 于 居 | 放下 大 下 起 机 械 
冷 压 室 端 , 熔融 金属 由 人 工 或 机 | 加 料 ， 东 贡 冲 头 及 
压铸 机 械 注入 压 室 后 ， 压 射 冲 头 a pe 
用 压铸 八 动 金属 经 横流 道 4 进入 | 一、 

- 一 人 | 运动 。 可 适用 于 各 
模 模具 型 腔 5 内 ,冷却 后 成 罗 
3 2 I | 种 合金 压铸 件 ， 应 
1 一 压 室 2 一 压 射 冲 头 3 一 熔融 。 ”| 形成 短 件 。 开 模 后 ， 取 是 | 用 比较 广泛 
合金 ，4 一 横 浇 道 ”5 一 模具 铸件 ， 完 成 压铸 过 程 
上 模 5 和 下 模 6 处 于 闭 
借 状 态 下 将 熔融 合金 3 注 
A P| 
we 入 压 室 2 内 ， 此 时 推 杆 7， 

全 立 ,| 压 式 两 种 结构 (图 
i 本 让 多 在 弹 答 8 作用 下 封 住 模 洲 | 中 为 下 压 式 ) 主 
ER 道 4， 以 防 压铸 前 流入 型 Es 
室 压 铸 TE NE re | 要 用 于 带 有 肉 件 的 

和 PA 腔 。 待 压 射 冲 头 下 降 时 将 a 
机 用 压 ww ww | 中 小 型 压铸 件 。 压 
i 推 杆 压 下 并 打开 横 浇 道 ，| ,， 
铸模 my | 铸 后 需 人 工 取 件 ， 
将 金属 压 和 人 模具 型 腔 成 形 ， 不 易 实现 自动 化 
和 冷却 后 取出 制品 ， 完 成 压 
1 一 压 射 冲 头 “2 一 压 室 3 一 熔融 合金 | 铸 过 程 








4 一 横 浇 道 5 一 上 模 ( 定 模 ) ”6 一 下 模 
( 动 模 ) “7 一 推 村 ”8 一 弹簧 


(二 ) 压铸 模 性 能 要 求 
在 压力 铸造 过 程 中 ， 由 于 压铸 模具 是 在 熔融 合金 高 压 、 
工作 ， 致 使 模具 接触 合金 的 型 腔 、 









































命 ， 故 压铸 模 的 型 艺 
和 冲击 万 度 ， 还 要 具有 良好 的 导热 性 、 抗 热 疲劳 性 、 
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型 ) 记 


EN， 














高 温 冲 击 及 冷 热 交 变 状态 下 





易 产 生 应 力 ， 发生 裂 纹 ， 而 影响 模具 使 用 寿 
、 型 腔 等 零件 ， 必 须要 有 较 高 的 抗 热 强 











度 和 硬度 以 及 抗 回 火 稳定 性 




















高 温 抗 





很 化 性 及 抗 蠕 变 性。 这 在 设 





计 与 制造 模具 时 要 给 予 高 度 的 重视 。 同 时 ， 还 要 根据 所 成 形制 品 零件 的 选用 的 合金 材料 
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不 同 ， 而 对 其 采用 不 同 耐 用 度 措施 。 表 4-2 列 出 了 各 类 压铸 合 金成 形 零件 制品 时 ， 对 模 
具 不 同性 能 的 要 求 ， 供 设计 、 制 造 及 使 用 模具 时 参考 。 
表 4-2 各 类 合金 压铸 时 对 模具 性 能 的 要 求 



















































































合金 名 称 i 更 
全 合金 名 和 锌 合金 铝 合金 镁 合金 铜 合金 
所 
个 
金 | ZL101、ZL101A ZHSi80-3 
ZL102 、ZL104 ZHPb59-1 
型 
型 ZL105 、ZL301 AR ZHA167-2.5 
于 好 ZL401 ZHMn58-2. 2 
不 日 
压 链 时 会 公 泪 
gy 时 全 金光 410 ~450 620 ~710 640 ~730 910 ~960 
之 
压铸 时 模具 工 150 ~ 200 180 ~250 200 ~ 300 300 ~380 
作 温 度 /%C 预 热 : 120 ~ 150 预 热 ，130 ~ 180 预 热 ，140 ~200 预 热 ，180 ~250 
1. 耐 高 温 、 耐 冲刷 、 
i i 有 高 的 耐 热 
未 儿 时 对 痰 只 | 而 高 温 ， 具 有 | 而 热 与 外 合金 相同 | gu 
| 足够 的 强度 及 刚 | 2. 有 足够 的 强度 及 | 并 要 有 较 大 的 容 | 个 下 
的 性 能 要 求 ， se 2. 型 腔 硬度 要 比 
性 刚性 量 洪流 楼 铝 合金 模 低 些 
3. 能 良好 排 气 排 漆 ee 
压铸 使 用 的 压 | ， 热 压 室 压铸 机 0 冷 压 室 压铸 机 CR 
铸 机 类 型 冷 压 室 压铸 机 “| 冷 压 室 压 适 机 热 压 室 压铸 机 “| 冷 压 室 压 适 机 

















( 三) 压铸 模 结构 形式 

压铸 模 常 用 结构 形式 主要 有 卧 式 及 立 式 两 种 。 但 由 于 其 进 料 浇 口 位 置 及 形式 不 同 ， 
压铸 模 结 构 及 组 成 形式 又 各 有 不 同 。 但 不 论 其 结构 怎样 变化 ， 大 都 是 由 动 模 、 定 模 组 成 
的 成 形 零件 、 模 体 结构 零件 、 导 向 零件 及 印 、 推 料 零件 组 成 。 

1. 卧 式 偏心 浇 口 压铸 模 

图 4-1 所 示 为 一 压铸 铝 合金 仪表 计 度 器 支架 的 压铸 模 结 构 , 采 用 的 是 围 式 偏心 浇 口 。 
其 模具 由 动 模 、 定 模 两 部 分 构成 ,并 由 导 柱 11 导 套 12 做 为 导向 ,而 制 件 压铸 成 形 后 由 推定 6 
推 杆 固 定 板 9、 推 杆 热 板 8 及 反 推 杆 (又 称 复位 杆 ) 组 成 的 推 件 复位 机 构 开 模 、 将 制 件 推出 。 
模具 的 定 模 部 分 由 定 模 座 板 13 、 定 模 套 板 3 及 定 模 镰 块 2 组 成 。 在 定 模 座 板 上 髓 镶 有 浇 口 
套 1, 直 接 由 此 压 射 熔融 的 合金 。 而 动 模 部 分 由 动 模 支 承 板 21 、 动 模 热 板 10、 动 模 套 板 5 及 
动 模 镶 块 4 组成。 其 中 , 动 模 镰 块 4 与 定 模 灸 块 2 组 成 型 腔 , 以 成 形制 件 。 

模具 在 工作 时 ， 首 先 使 定 、 动 模 处 于 闭合 位 置 ， 用 料 勺 将 熔融 合金 倒 进 浇 口 套 内 。 
开机 后 ， 液 态 合金 在 压铸 机 活塞 推 杆 推动 下 ， 以 高 压 、 高 速 将 合金 经 流 道 推 进 由 定 模 镶 
块 2 与 动 模 镶 块 4 组 成 的 型 腔 内 ， 待 保持 一 定时 间 冷 却 后 ， 则 金属 液 固 化 冷凝 后 就 形成 
与 型 腔 相符 的 零件 制品 。 再 开动 压铸 机 ， 使 推 件 复位 机 构 动 作 ， 则 反 推 杆 15 将 动 模 ， 
定 模 分 开 ， 而 推 杆 6 则 把 制品 推出 模 外 ， 完 成 整个 压铸 制 件 过 程 。 再 合 模 后 ， 可 开始 第 
二 个 制 件 压铸 。 

此 模具 结构 比较 简单 ， 动 作 可 靠 ， 一 模 可 压制 两 件 ， 操 作 方 便 。 

2. 有 臣 式 中 心 浇 口 压铸 模 

图 4-2 所 示 为 压铸 电 度 表 支 架 的 压铸 模 结 构 。 压 铸 合 金 为 2 号 铝 硅 合金 。 其 模具 主 
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图 4-1 苇 式 偏心 浇 口 压铸 模 
1 一 浇 口 套 “2 一 定 模 镶 块 ”3 一 定 模 套 板 ，4 一 动 模 镶 块 ”5 一 动 模 套 板 





6 一 推 村 7、16、14、17 一 螺钉 8 一 推 杆 


执 板 





9 一 推 杆 固定 板 





10 一 动 模 热 板 11 一 导 柱 12 一 导 套 。13 一 定 模 座 板 15 一 反 推 杆 
18 一 铸件 19、20 一 销 钉 ”21 一 动 模 支 承 板 








要 是 由 定 模 、 动 模 、 凶 料 装置 三 部 分 构成 ， 并 由 导 柱 、 导 套 导 向 。 每 一 次 行程 ， 可 以 压 











铸 两 个 零件 制品 ， 其 模具 结构 特点 是 : 








1) 模具 采用 镶 拼 结构 ， 其 定 模 5、 中 模 9、 动 模 14 ， 分 别 符 镶 在 定 模 套 2 、 动 模 套 





15 内 。 因 而 ， 加 工 容 易 ， 并 节约 了 贵重 的 金属 钢材 。 


























2) 模具 采用 了 四 个 导 柱 3、 导 套 4 进行 导向 ， 其 定位 准确 ， 动 作 稳定 。 





3) 模具 的 反 推 杆 设 在 模 体 外 面 ， 并 用 四 个 反 推 杆 ， 从 而 加 大 了 反 推 作用 力 ， 并 且 














使 模具 动 模 动作 平稳 。 





4) 模具 浇 口 采用 分 流 锥 21 对 金属 进行 分 流 ， 使 金属 流动 均匀 ， 易 充满 型 腔 。 























5) 模具 的 偶 料 部 分 由 项 件 杆 22 以 及 项 杆 支持 板 18 、 项 件 垫 板 19 构成 ， 起 推 件 鲫 


料 作用 。 











6) 模具 设 有 散热 冷却 水 道 ， 并 由 水 嘴 26 通 以 冷水 对 模具 散热 ， 从 而 保证 了 制品 零 

















件 的 质量 ， 提 高 了 模具 的 使 用 寿命 。 





7) 在 模具 定 模 上 设 有 溢 流 槽 〈 储 废 槽 ) 及 排 气孔 ， 以 使 多 余 废 料及 空气 外 


排除 。 





CC 
当 
了 
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8) 为 了 防止 在 压铸 时 ， 有 废料 从 定 模 5 和 动 模 14 贴 合 面 喷 出 ， 故 设计 了 保护 板 





25 进行 安全 保护 。 
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图 4-2 ” 卧 式 中 心 浇 口 压铸 模 
1 一 反 推 杆 “2 一 定 模 套 ”3 一 导 柱 “4 一 导 套 5 一 定 模 ”6 一 定 模板 7、8、11 、12 、13 一 型 芯 
9 一 中 模 “10 一 浇 口 套 14 一 动 模 “15 一 动 模 套 16 一 螺母 17、22 一 顶 件 杆 
18 一 顶 杆 支持 板 ”19 一 顶 杆 热 板 20 一 动 板 21 一 分 流 锥 23 一 底座 
24 一 保护 板 螺 钉 25 一 保护 板 26 一 水 跟 




















模具 在 工作 时 ， 首 先 使 定 模 5、 动 模 14 处 于 闭合 位 置 。 将 熔融 的 金属 注入 嵌 口 套 
内 ， 然 后 开动 压铸 机 ， 液 态 金属 合金 在 压力 活塞 的 推动 下 ， 以 较 高 的 速度 及 压力 经 过 内 
浇 口 推进 到 模具 定 模 与 动 模 组 成 的 型 腔 内 。 待 充满 冷却 后 ， 液 态 合金 便 贴 模 凝 固 成 形 。 
此 时 ， 再 开动 压铸 机 ， 使 动 模 回 移 ， 并 在 反 推 杆 作 用 下 将 定 模 与 动 模 分 开 。 由 于 伸 料 机 
构 仍 停留 在 原来 位 置 ， 顶 件 杆 作用 则 将 留 在 动 模型 腔 内 的 制品 零件 推出 模 外 ， 完 成 整个 
压铸 过 程 。 

此 模具 结构 紧凑 ， 动 作 可 靠 ， 适 于 大 批量 压铸 件 的 生产 。 

3. 环 心 浇 口 压铸 模 

图 4-3 所 示 的 模具 ， 是 压铸 一 具有 三 节 高 简 形 、 中 心 为 细 管 状 的 油 杯 类 零件 。 其 结 
构 基 本 上 与 普通 压铸 模 相 似 ， 也 是 由 动 模 4、 定 模 6 和 御 退 料 装 置 等 部 分 组 成 ， 并 由 导 
柱 11 导向 ， 所 不 同 的 是 : 

1) 模具 采用 了 环形 浇 口 全 端面 进 料 方式 〈 如 图 所 示 ) ， 即 熔融 合金 沿 整 
部 填充 ， 气 体 则 循序 排出 分 型 面 亚 ， 填 充 和 排 气 效 果 良 好 。 

2) 模具 分 三 次 分 型 ， 故 比 一 般 模具 结构 分 型 次 数 要 多 ， 增 加 了 制 模 的 难度 。 
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图 4-3 环形 浇 口 油 杯 压铸 模 
1 一 锁 块 。 2 一 摆 钓 3 一 开锁 杆 4 一 动 模 5 一 型 芯 6 一 定 模 7 一 顶 杆 








8 一 乔 板 9 一 型 腔 板 10 一 反 推 杆 11 一 导 柱 ”12 一 拉杆 

















3) 刊 板 8 和 型 腔 板 9 可 在 导 柱 11 上 滑动 ， 拉 杆 12 的 两 个 台 肩 可 制 动 乔 板 8 和 型 
腔 板 9， 使 之 不 脱出 导 柱 11。 

模具 在 工作 时 ， 首 先 将 动 模 4 和 定 模 6 合 模 ， 在 压力 机 活塞 的 作用 上 ， 通 过 浇 口 将 
合金 充满 型 腔 。 待 金属 合金 冷却 后 ， 贴 模 成 形 。 开 模 时 分 型 面 1 (型 腔 板 9 与 定 模 6) 
首先 打开 ， 制 品 零件 也 同时 脱离 定 模 6。 开 模 行 程 达到 100mm 时 ， 拉 杆 12 的 台 肩 4 挡 
住 了 乔 板 8 的 B 面 ,使 乔 板 8 不 能 再 移动 ， 从 而 分 型 面 荆 被 打开 ， 环 形 浇 口 被 强行 拉 断 
并 从 分 型 面 工 的 空 档 中 自行 落下 。 当 开 模 行程 达到 120mm 时 ， 拉 杆 的 台 肩 C 又 挡住 了 
型 腔 板 的 台 肩 已， 从 而 分 型 面 亚 开始 打开 ， 制 品 铸件 继续 包 在 动 模 4 上 而 脱离 了 型 芯 $。 
直到 开 模 行程 结束 ， 铸 件 被 顶 杆 7 推 离 动 模 ， 从 分 模 面 亚 的 开 挡 里 取出 。 

为 使 拉 断 浇 口 后 分 型 面 奢 能 顺利 打开 ， 故 在 模具 中 又 设计 了 开锁 杆 3， 当 浇 口 断 离 
铸件 7mm 时 ， 开 锁 杆 3 开始 驱动 摆 钓 2 脱离 锁 块 1 的 多 端 ， 分 型 面 信 即 被 打开 。 

实践 证 明 ， 这 种 模具 结构 对 确保 制品 铸件 的 表面 质量 、 正 常安 全 生产 收 到 了 理想 的 
效果 。 

4. 立 式 压铸 模 

立 式 压 铸模 分 上 奈 式 和 下 压 式 两 种 结构 形式 ， 用 于 全 立 式 压铸 机 。 图 4-4 所 示 为 一 
下 压 式 压铸 模 结 构 。 这 种 压铸 模 基 本 上 与 前 述 用 于 卧 式 压铸 机 上 的 压铸 模 结构 类 似 ， 同 
样 由 动 模 、 定 模 、 推 出 机 构 、 导 向 、 浇 口 等 系统 组 成 ， 只 是 定 模 在 上 ， 动 模 在 下 ， 竖 向 
排列 及 使 用 。 

模具 的 工作 过 程 是 : 压铸 开始 时 ， 定 模 (上 模 )、 动 模 (下 模 ) 先 处 于 合 模 位 置 ， 
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并 由 定 模 镶 块 20 与 动 模 镶 块 18 组 成 型 腔 。 这 时 ， 可 将 熔融 的 合金 液 由 压铸 机 活塞 通过 





压 室 ( 浇 口 套 ) 直接 压 人 型 腔 ， 待 保 压 、 
冷却 后 零件 即 可 成 形 ， 并 由 推 件 系统 将 
动 、 定 模 分 开 后 ， 将 制品 零件 取出 。 

这 类 模具 适合 于 各 类 压铸 合金 的 成 形 ， 
并 对 带 有 锐 垦 件 的 铸件 ,使 用 起 来 非常 方便 。 
其 采用 的 是 中 心 浇 口 ,便于 压铸 成 形 。 

(四 ) 压铸 模 零件 及 其 作用 

压铸 模 主 要 由 结构 零件 、 工 作 部 位 零 
件 两 大 类 零件 组 成 。 其 结构 零件 是 模具 的 
主体 ， 它 主要 由 动 模 座 板 1、 垫 块 2、 支 承 
板 3、 动 模 套 板 4、 限 位 块 5 ( 表 图 4-3) 
所 构成 的 动 模 模 体 部 分 以 及 由 定 模 套 板 9、 
定 模 座 板 10 构成 定 模 模 体 所 组 成 ， 并 由 螺 
钉 、 销 钉 紧 固定 位 、 由 导 柱 21、 导 套 18 
导向 组 成 的 整体 模 架 以 及 反 推 杆 〈 复 位 
杆 ) 推 杆 24 等 构成 的 开 模 印 料 机 构 。 而 
工作 部 位 零件 ， 主 要 由 定 模 锐 块 11 、 动 模 
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图 44 下 压 式 立 式 压铸 模 





1 一 压 室 2 一 座 板 3 一 型 芯 ”4 一 导 柱 “5 一 导 套 





6 一 分 流 锥 7 一 动 模压 板 8 一 推 本 9、10 一 螺钉 
11 一 动 模压 板 12 一 推 板 13 一 推 杆 固 定 板 
14、15 一 推 板 、 导 套 、 导 柱 16 一 支承 板 


17、18 、19、20 一 动 定 模 锐 块 
21 一 定 模 座 板 ”22 一 支承 板 

















镶 块 20 (型 芯 ) 以 及 浇注 系统 零件 如 表 4-3 图 示 中 的 浇 口 套 17、 侧 向 轴 芯 机 构 零 件 活 
动 型 芯 12、 斜 销 6、 棉 紧 块 7、 滑 块 5 组 成 。 其 各 零件 的 作用 见 表 4-3。 
表 4-3 ”压铸 模 基 本 结构 组 成 及 各 零件 作用 
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( 续 ) 
零件 类 别 零件 名 称 | 图 示 代号 零件 在 模具 中 的 作用 
定 模 镶 块 定 模 镶 块 开 有 成 形 型 腔 ， 埠 镶 在 定 模 套 板 中 ， 主 要 成 形 零件 
工作 成 “| 〈 定 模板 ) 外 表 型 面 
形 零件 ”| 动 模 镶 块 本 动 模 镶 块 开设 成 形 型 腔 ， 符 镶 在 动 模 套 板 4 中 ， 与 定 模 镶 块 
( 动 模板 ) 11 合 模 后 ， 形 成 空 腔 ， 浇 注 金属 液 后 形成 所 需 制 品 零件 
| 沟通 模具 型 腔 与 压铸 机 压 室 的 零件 ， 使 熔 融 的 合金 经 过 内 浇 
浇注 系 口 14， 横 浇 道 15 ， 直 浇 道 16， 最 后 进入 型 腔 13 成 形 
| 
(分 流 锥 ) 谢 稚 也 宝 属 ， 必 闪 和 请 至 腹 
活动 型 芯 主 要 是 用 来 成 形 压 铸件 侧 向 型 孔 及 凸 、 思 用 的 型 芯 
活动 型 芯 12 
零件 
侧 向 轴 芯 滑 块 5 SR 加 
可 将 且 人 本 协助 活动 型 世 完 成 侧 向 运动 ， 以 便于 入 腔 、 出 腔 ， 并 起 脱 模 
作用 
栅 紧 块 7 
限 位 块 8 主要 对 斜 销 6 定位 、 限 位 
， 定 模 座 板 10 固定 定 模 于 压铸 机 定 模 安装 板 上 的 板 类 零件 
定 模 
定 模 套 板 9 固定 定 模 镶 块 以 及 浇 口 套 、 导 套 斜 销 的 零件 
动 模 座 板 1 固定 动 模 于 压铸 机 动 模 安 装 板 上 的 板 类 零件 
本 热 块 2 加 大 动 模 中 推卸 料 零件 、 活 动 空间 的 零件 
员 
支承 板 3 用 来 增 大 锐 块 强度 、 刚 度 的 板 件 
动 模 套 板 4 固定 动 模 镶 块 的 板 件 
导 柱 21 
导 套 18 使 定 模 和 动 模 部 分 在 开 模 和 合 模 时 ， 能 可 靠 地 按 着 一 定 方向 
结 | 导向 机 构 Re 
构 推 板 导 柱 22 进行 运动 ， 以 保证 合 模 后 的 精度 
、 
件 推 板 导 套 23 
内 六 角 螺 钉 | 一 四 
紧 固 限 主要 起 对 各 板 类 零件 连接 紧 固 作用 ， 而 圆柱 销 兼 起 定位 作 
a 圆柱 销 至 
位 零件 
限 位 螺钉 26 对 推出 复位 机 构 进行 限 位 ， 不 致 于 损坏 动 模 模板 
推 杆 24 
推出 成 形 后 的 铸件 
推 板 27 
推出 复 | 推 村 固定 板 | 。 28 起 固定 推 杆 或 推 板 作用 
位 机 构 
复位 杆 则 用 于 使 推 杆 在 合 模 过 程 中 恢复 到 下 一 循环 压铸 的 工作 位 置 兼 
反 推 杆 起 开 模 作用 
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表 44 列 出 了 压铸 模 各 零件 的 作用 及 技术 要 求 ， 供 设计 时 参考 。 
表 4-4 ”压铸 模 组 成 零件 的 作用 及 技术 要 求 
结构 图 示 零件 在 模具 中 作 技术 要 求 























序号 | 零件 名 称 

















1. 材料 :Q235 ,45 







































































ee 2. 上 、 下 面 Ral. 60 
本 机 定 模 安装 板 上 的 
1 定 模 板 板 件 同时 也 是 浇 pa 0. 80um, 其 余 
对 光速 入 入 Ral2. 5pm 
ee 3.1 取 5 级 
| 1 材料 45.50 
定 定 模 灸 块 型 
2 上 下 面 RilL60 ~ 
2 | 定 模 套 二 生生 让 局 应 增强 | Dum ,其 合 25bm 
We | 6 
"人 ti 一 6 ~7 级 





























1. 材料 ;3C12W8 ,48 
~52HRC 

2. 型 腔 : Ra0.40 ~ 
典 镶 固定 于 定 模 0.10pm; 上 、 下面 
套 之 中 ,开设 型 腔 ， Ral. 60 ~ 0.80pm; 其 













































































3 “| 定 模 镶 块 国 
~ 三 是 铸件 成 形 的 主要 
二 零件 余 12. 5pm 
3.1-5~6 级 
1 一 6~7 级 














< 人 218| i3 一 5 级 
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零件 名 称 结构 图 示 


零件 在 模具 中 作 


( 续 ) 














技术 要 求 






































1. 材料 : T7 , T8 , 45 





证 运动 方向 及 精度 
的 套 类 零件 





定 动 模 相 对 位 置 , 保 


~S50HRC 
2.1 一 6~7 级 


3. 内 表面 Ra 为 0.4 
~0.2hm 





导 柱 





与 导 套 配合 导 正 
动 定 模 相对 位 置 , 以 
保证 运动 方向 平稳 
的 圆柱 类 零件 





1. 材料 : T7 , T8 , 45 
~50HRC 


2. 工作 表面 Ra0.4 
~0.2hm 


3.1 一 5~6 级 





6 分 流 锥 











促使 熔融 金属 合 


理 分 流 ,并 能 平稳 改 |52 
变 流 向 的 锥 形 零件 











材料 :3CI2W8 ,48 ~ 
HRC 





7 | 浇 口 套 





简 类 零件 ,3 
熔 料 作用 


形成 有 浇 道 的 圆 








要 起 供 





材料 :3C12W8 ,40 ~ 
52HRC 





8 “| 动 模 套 板 




































































件 


固定 动 模 镶 块 .型 
芯 、 导 套 ,并 能 增强 
镶 块 强度 , 刚 








度 的 板 |2. 5pm 


3. 1 一 5 





1. 材料 :45 .50 
2. 上 、 下 面 Ral. 60 
~ 0.80pm; 





其 余 


~6 级 


ti 一 6~7 级 
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( 续 ) 
序号 | 零件 名 称 结构 图 示 零件 在 模具 中 作 技术 要 求 
. 材料 : 0235 、45 
同 定 动 模 于 不 竺 0 
9 | 动 模板 机 动 模 安装 板 上 的 | 
板 料 0. 80pm; 其 余 12. 5pm 
3.t1 取 5 级 
人 os 固定 锥 杆 固 定 板 ， 
10 | 推 杆 热 板 | . 三 用 以 增加 推 料 机 构 | 材料 ; T7、T8 
全 | 合 N/m 强度 与 刚度 
用 于 固定 推 杆 、 
11 ， 扒 杆 固定 板 复位 杆 及 导向 零件 | 材料 : 45 、50 
的 板 料 
1. 材料 :3CI2W8 ,48 
起 万 固定 于 动 模 ~52HRC 
| 2 型 茧 成 形 表面 
ro 套 板 之 中 ， 与 定 模 
12 | 动 模 镶 块 本 |Ra0.40 ~0.10km 
镶 块 组 成 型 腔 ， 成 dd 
形制 品 零 件 3. 圆 形 灸 块 : 上 取 5 
~6 级 ， 和 矩形 镶 块 1 取 
6~7 级 
预防 动 模型 芯 导 | 1. 材料 ; T7，T8 
套 产 生 轴 向 位 移 及 | 2. 上 上、 下面 Ral.60 
3 支承 板 
ee 承受 成 形 压力 的 板 | ~。 0.80pm， 其 余 
件 12. 5pum 
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( 续 ) 
序号 | 零件 名 称 结构 图 示 零件 在 模具 中 作 技术 要 求 
四 调节 模具 闭合 高 
度 ， 并 形成 推出 机 
四 a 料 ，Q235 、345 
和 | 构 空 间 位 置 ， 模块 | 材料 :9 
借助 于 动 、 定 模 
复位 村 材料 T7，T8，50 
3 ee 的 闭合 动作 ， 使 推 | _ ss 
| 出 机 构 复位 的 杆 件 
Ra 0.8 于 推出 成 形 后 i 
|. T7, T8, 56 
16 | 推 件 杆 i 的 铸件 或 浇注 系统 | 材料 : 了 7， 人， 
~58HRC 
废料 的 杆 件 











注 ， 表 中 数值 只 供 参考 ， 其 :级 为 标准 公差 值 级 别 。 
二 、 压 铸模 设计 程序 
(一 ) 设计 压铸 模 的 基本 要 求 


在 设计 压铸 模 时 ， 应 满足 如 下 基本 要 求 : 
1) 设计 的 压铸 模 ， 经 制造 、 装 配 试 模 后 ， 成 批 生产 的 压铸 件 ， 应 达到 产品 图 样 所 

















规定 的 尺寸 精度 、 表 首 
2) 在 首先 能 保证 

















构 。 各 部 分 动作 要 准确 可 靠 、 刚 性 良好 ， 并 要 适应 月 
3) 各 零 部 件 要 加 工 容易 ， 并 要 满足 机 电 加 工 及 热处理 工艺 要 求 。 选 材 要 适当 ， 配 











合 精 度 及 尺寸 公差 要 


4) 尽量 采用 标准 化 结构 及 零件 设计 ， 





选用 合理 。 





质量 及 各 项 技术 要 求 。 
制 件 质量 及 安全 生产 的 前 提 下 ， 应 尽量 采用 合理 、 简 单 的 模具 结 




















HE 壳 





~ < 





E 铸 生产 的 工艺 要 求 。 











件 易 于 拆 印 、 便 于 维修 。 


5) 应 与 选用 的 压铸 机 安装 尺寸 匹配 、 以 便于 安装 ， 并 适用 于 压铸 机 的 各 项 技术 规 


范 ， 充 分 发 挥 压铸 机 
(二 ) 设计 前 的 





的 生产 能 
技术 资料 准备 





设计 者 在 接 到 设计 任务 后 ， 必 须要 先 准 备 如 下 设计 技术 资料 : 
(1) 铸件 产品 图 样 或 样 件 
铸件 产品 图 样 ， 一 般 都 规定 标 出 了 所 制 铸件 的 形状 、 斥 才 精 度 、 表 面 质量 等 要 求 。 
设计 者 可 依据 铸件 形状 和 斥 才 大 小 、 精 度 及 其 必要 的 技术 要 求 以 及 所 规定 的 材料 ， 初 步 








预 佑 所 需 模具 的 大 小 及 基本 模具 结构 形式 。 





(2) 设计 任务 书 或 设计 合同 


在 设计 任务 书 或 设计 委托 合同 中 ， 一 般 都 规定 了 











剖 件 的 生产 规模 ， 批 量 大 小 ， 从 而 
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可 以 初步 确定 所 要 设计 模具 的 简易 、 复 杂 程 度 。 

(3) 模具 制造 厂家 的 技术 、 设 备 资料 

根据 模具 制造 厂家 的 加 工 能 力 和 设备 情况 以 及 模具 标准 化 程度 ， 可 初步 确定 模具 应 
采用 的 结构 形式 ， 方 便 厂 家 的 加 工 与 制造 。 

(4) 模具 使 用 厂家 的 设备 资料 

根据 使 用 厂家 的 压铸 设备 资料 ， 选 用 适当 的 压铸 机 型 号 ， 确 定 模 具 安 装 尺 寸 。 

(5) 模具 标准 化 资料 

对 于 压铸 模 结 构 、 零 件 形状 、 尺 十 公差、 表面 粗糙 度 、 技 术 要 求 等 国家 都 颁布 了 技 
术 标 准 。 在 设计 压铸 模 时 ， 应 尽量 按 国 家 标准 规定 设计 。 如 GB/T 8844 一 2003 《压铸 模 
技术 条 件 》 已 规定 了 零件 及 总 装 技术 要 求 ; GB/T 4678 一 2003 《压铸 模 零 件 》 规 定 了 模 
板 、 模 套 及 导向 ， 御 料 推出 装置 的 形状 及 尺寸 标准 ; GB/T 4679 一 2003《 压 铸模 零件 技 
术 条 件 》 规 定 零件 相应 的 技术 要 求 及 标准 模 架 结构 ， 在 设计 时 均 可 以 选用 ， 以 加 快 模 
具 速 计 ， 缩 短 设 计 周 期 。 

(6) 机 械 与 模具 设计 加 工资 料 

目前 出 版 的 机 械 与 模具 设计 加 工 手 册 很 多 ， 设 计 者 可 在 设计 中 参考 及 借鉴 相关 手册 
中 推荐 的 经 验 和 设计 数据 ， 完 善 自 行 设 计 。 

(三 ) 设计 程序 与 步骤 

压铸 模 的 设计 程序 及 步骤 可 参见 表 4-5。 

表 4-5 ”压铸 模 的 设计 程序 与 步骤 
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设计 步 序 设计 项 目 设计 方法 与 内 容 
让 铸件 的 | 很 据 铸件 所 用 材料 及 性 能 ， 分 析 并 确定 其 压铸 成 形 工艺 条 件 及 材 
诸 料 分 析 。 | 料 的 流动 性 好 坏 、 有 无 相模 可 能 ， 以 便于 模具 设计 时 采取 必要 的 错 
施 
分 析 根据 铸件 图 ， 分 析 压 铸件 形状 和 结构 是 否 合理 ， 以 作为 模具 设计 
第 1 步 | 压铸 件 | 压铸 件 结 | 的 依据 。 如 铸件 辟 厚 和 筋 的 位 置 与 尺寸、 孔 与 入 的 位 置 和 尺寸、 连 
的 产品 | 构 性 分 析 | 接 部 位 过 滤 贺 外 的 大 小 、 铸 件 上 的 三 起 、 思 坑 形 状 及 嵌 件 数量 、 位 
零件 图 管 和 尺寸 等 是 否 符合 工艺 性 要 求 ， 以 确定 合理 的 模具 结构 设计 方案 
压铸 件 的 | 根据 压铸 件 图 各 部 分 的 尺寸 精度 、 形 状 和 位 置 精度 ， 初 步 确定 型 
尺寸 精度 分 | 膝 、 型 芯 、 形 状 和 要 求 等 ， 为 进行 模具 设计 、 绘 制图 样 、 确 定型 有 
析 部 位 尺寸 及 精度 ， 提 供 必要 的 准备 及 依据 
异 其 制造 | ”根据 模具 制造 加 工 设备 的 类 型 、 精 度 、 加 工 范围 以 及 工艺 、 工 装 
考察 | 尼 家 师 设 区 | 及 测量 手段 、 热 处 理 条 件 ， 锻 件 、 标 准 件 准备 状况 ， 生 产 管理 、 模 
了 解 模 | 条 件 具 工 人 素质 ， 为 模具 零件 设计 提供 依据 
本 具 制造 
第 2 步 























及 使 用 模具 使 
厂家 设 | 厂家 (用 户 ) 根据 模具 使 用 单位 的 压铸 机 型 号 、 规 格 ， 初 步 确定 模具 结构 类 
备 情况 压铸 设备 状 | 型 ， 模 座 的 设计 方案 及 确定 压铸 模 预 热 及 冷却 方式 
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设计 步 序 


设计 项 目 


( 续 ) 


设计 方法 与 内 容 




















根据 压铸 件 的 批量 大 小 ， 以 及 轮廓 尺寸 形状 及 投影 面积 、 压 铸 机 




























































































































































































































































































































































































































































































































































































确定 每 模 | ， 二， 、 四 We 
型 腔 数量 的 压 室 容 量 、 浇 注 系 统 设 置 和 模具 综合 成 本 等 方面 ， 确 定 是 一 模 一 
腔 ， 还 是 一 模 多 腔 
选择 通 根据 制造 厂家 标准 化 实施 状况 、 压 铸件 结构 要 素 及 轮廓 尺寸 以 及 
模 架 和 通 压铸 机 安装 尺寸 和 方式 ， 经 初步 计算 按 GB/T4678. 1 ~ 19 一 2003 须 
模 座 采用 通用 标准 模 架 ， 以 缩短 模具 制造 及 设计 周期 
确定 分 型 根据 对 压铸 件 结构 要 素 分 析 及 金 居 液 在 型 腔 中 可 能 出 现 的 流动 形 
面 、 浇注 系 态 分 析 ， 确 定 一 种 既 有 利于 填充 和 排 溢 ， 又 能 使 分 型 面 的 设置 较为 
统 和 排 溢 系 方便 的 方案 。 对 每 一 种 压铸 件 ， 在 设计 模具 时 应 将 分 型 面 、 浇 注 系 
统 统 和 排 溢 系 统 三 方面 进行 综合 考虑 ， 其 目的 是 使 所 设计 的 模具 能 保 
册 证 制品 质量 。 对 于 较 复 杂 的 大 中 型 铸件 更 要 慎重 考虑 
aa 确定 抽 芯 根据 压铸 件 的 结构 形状 ， 车 有 侧 凸 、 侧 四 或 侧 孔 时 ， 一 般 应 采用 
第 3 步 和 构 基 本 机 构 的 结构 | 抽 芯 机 构 。 在 确定 使 用 抽 芯 机 构 时 ， 一 是 尽 可 能 简便 实用 ， 二 是 要 
方案 多 式 安全 可 靠 
确定 推 件 推 件 机 构 的 确定 应 本 着 简便 实用 、 安 全 可 靠 的 原则 ， 根 据 压 铸件 
的 结构 特点 选用 合适 的 推 件 机构 。 同 时 要 注意 便于 拆 印 、 安 装 及 维 
机 构 
修 
根据 前 述 考虑 及 设计 步 序 ， 模 具 已 形成 基本 的 结构 形式 。 此 时 应 
对 模具 的 主体 结构 及 各 零 部 件 连接 方式 进行 整体 思考 及 设计 : 
确定 模具 1. 对 型 腔 采 用 整体 式 还 是 镶 拼 式 结构 以 及 固定 方式 进行 构思 
结构 主体 及 2. 模具 的 主体 各 部 件 如 何 安排 。 如 动 模 套 板 、 模 具 的 导向 与 定位 
部 件 连 接 方 | 零件 的 设置 、 抽 芯 和 推 件 机 构 以 及 其 他 组 成 零件 的 相互 装配 形式 和 
法 连接 方式 进行 综合 考虑 ， 使 之 成 为 一 副 完 整 的 模具 结构 
3. 考虑 冷却 ， 加 热 方式 及 冷却 水 道 的 安置 
4. 复位 方式 及 复位 杆 位 置 确定 
第 4 步 勾画 模具 主体 结构 草 根据 上 述 模具 结构 基本 方案 的 确定 及 思考 ， 勾 画 出 模具 结构 草 
图 图 ， 并 将 各 零 部 件 位 置 安排 好 ， 以 便 进一步 核对 、 分 析 其 合理 性 
根据 确定 的 压铸 机 型 号 规格 ， 通 过 计算 的 方法 进一步 校 核 该 机 是 
压铸 机 有 | 否 合 适 : 主要 包括 锁 模 力 的 校 核 ; 压 室 容 量 的 校 核 ， 每 模型 腔 数 的 
关 参 数 的 确 | 核实 ; 模具 外 形 尺 寸 与 压铸 机 的 最 大 和 最 小 合 模 距 离 相互 配 合 的 校 
定 及 校 核 核 
模 具 上 述 若 不 合适 ， 应 对 主体 草 网 进行 修改 或 重新 确定 
第 5 步 设计 中 
的 分 析 分 析 与 计 . 选 定 奈 室 直径 ， 确 定 喷嘴 导入 口 直径 
与 计算 二 人 省 未 半 . 确定 直 浇 道 与 横 浇 道 过 渡 部 位 的 截面 尺寸 
有 排 气 及 当 . 确定 横 浇 道 截面 形状 及 尺 - 








流 槽 形状 、 
尺寸 








.确定 内 浇 口 的 截面 积 




















A\、 














Om DD- 


.确定 排 气 槽 截 务 
. 确定 溢 流 槽 容积 及 尺寸 





积 和 斥 二 











厚度 与 长 度 
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设计 步 序 


设计 项 目 


( 续 ) 


设计 方法 与 内 容 






































零件 的 强度 
模具 | 计算 及 尺寸 
设计 中 | 确定 





对 脱 模 阻 1. 计算 铸件 对 抽 蕊 部 位 包 紧 力 大 小 ， 并 对 抽 芯 力 校 核 

力 与 脱 模 力 2. 计算 铸件 对 动 模型 芯 的 包 紧 力 大 小 ， 并 对 推 件 力 进 行 校 核 

校 核 3. 根据 包 紧 力 大 小 ， 确 定 推 板 、 推 杆 截面 积 ， 并 进行 强度 校 核 
有 关 受 力 . 动 、 定 模 套 板 侧 壁 厚度 计算 与 校 核 ， 并 确定 动 、 定 模 外 形 尺寸 











1 

2. 支承 板 的 厚度 计算 与 确定 ， 并 进行 校 核 
3. 确定 推 板 厚 度 ， 并 计算 校 核 

4. 抽 世 机 构 受 力 零件 〈 如 和 斜 拉 杆 ) 的 强度 计算 与 直径 确定 























































































































六 外 六 
与 计算 1. 定 模 、 动 模 、 型 芯 等 成 形 零件 尺寸 计算 
有 关 零 件 2. 抽 芯 机 构 中 工作 尺寸 和 与 其 相关 零 部 件 尺 十 配合 与 计算 ， 如 抽 
和 机 构 的 尺 | 芯 距 、 斜 拉杆 长 度 及 与 抽 芯 动作 有 关 而 涉及 的 配合 尺寸 与 计算 
寸 计 算 3. 推 件 机 构 的 尺寸 配合 与 计算 ， 如 推 件 距离 、 推 件 零件 长 度 
4. 复位 、 定 距 分 型 机 构 的 配合 尺寸 计算 
加 热 及 冷 1. 加 热 零件 功率 计算 及 加 热 孔 位 置 确 定 
却 系统 计算 2. 冷却 系统 的 热 传 递 计算 及 水 道 位 置 布置 
在 校 核 及 审核 草图 基础 上 ， 着 手绘 制 装配 图 : 
1. 根据 所 选 定 及 校 核 后 的 每 模型 腔 数 、 浇 注 系统 和 所 选 定 的 分 型 
面 以 及 根据 经 验 或 计算 的 数据 ， 布 局 压铸 件 在 型 腔 中 的 位 置 ， 即 绘 
制 由 动 、 定 模 镶 块 、 型 芯 、 浇 注 系 统 等 组 成 的 模具 型 腔 部 位 结构 图 
2. 根据 加 热 、 冷 却 系统 的 设计 方案 和 数据 ， 绘 制 出 加 热 和 冷却 系 
统 的 分 布 结构 图 
3. 根据 对 动 、 定 模 套 板 侧 壁 厚度 和 支承 板 厚度 的 经 验 及 计算 数 
据 ， 对 模板 外 形 尺寸 的 数据 和 对 抽 芯 机 构 的 设计 方案 ,绘制 由 动 、 
定 模 套 板 、 支 承 板 和 定 模 座 板 组 成 的 模 体 部 分 结构 图 (外 形 尺 寸 尽 
量 按 国标 所 规定 尺寸 规格 选取 ) 
二 给 制 装配 图 4. 根据 对 抽 芯 机 构 的 设计 方案 和 尺寸 计算 数据 ， 在 图 内 绘制 抽 芯 








机 构 的 结构 图 
. 确定 模 体 导向 机 构 的 导 套 、 导 柱 等 导向 零件 位 置 ， 并 绘制 导向 
机 构图 ; 必要 时 可 对 模 体 结构 做 必要 调整 ， 并 绘制 出 最 终 确定 的 模 
体 结构 图 

6. 根据 对 推 件 机 构 的 设计 方案 和 计算 数据 ， 在 总 图 中 绘制 推 件 机 
构 的 结构 图 

7. 各 部 件 机 构 位 置 安置 合适 后 ， 绘 制 模 座 部 分 的 结构 图 

8. 绘制 标题 栏 ， 并 标注 各 零件 件 号 、 名 称 、 数 量 、 材 料 、 热 处 
理 、 标 准 件 规格 ， 以 及 压铸 模 名 称 、 比 例 、 页 数 、 页 次 、 图 号 等 

9. 标 出 必要 的 技术 要 求 

10. 总 图 右上 角 绘 出 制 件 零 件 图 





un 
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设计 步 序 设计 项 目 


设计 方法 与 内 容 


( 续 ) 





绘制 零件 图 


面 


同 


4. 图 中 











除 标准 件 以 外 的 零件 ， 均 要 绘制 零件 图 ， 








其 绘制 要 点 是 : 








1. 零件 图 各 视图 的 布局 关系 须 和 装配 医 


的 相应 零件 一 致 





名 


尺寸 、 均 需 在 医 











2. 零件 的 结构 、 形 状 、 





样 


上 表达 清楚 ， 必要 和 





或 视图 要 齐全 ， 要 按 制 图 标准 绘制 








9 剖 














3. 模具 的 脱 模 斜 度 、 分 型 面 上 型 腔 
组 成 的 型 腔 部 位 的 过 渡 圆 角 ， 
应 标 出 必要 的 技术 要 求 









































5. 详细 注 明 


料 、 热 处 理工 艺 要 求 等 


口 部 与 活动 部 位 或 与 型 腔 面 共 


定 要 表达 清楚 

















尺寸 公差 、 形 位 公差 、 表 面 粗糙 度 等 技术 要 求 以 及 材 





第 8 步 审核 、 校 对 图 样 














(四 ) 设计 图 样 的 审核 


全 


对 


合 癌 














具 外 形 











尺寸 是 否 符合 所 选 





1. 复核 、 审 校 模 








压铸 机 要 求 ; 模具 闭 














度 是 否 满足 合 模 状态 要 求 ， 模 
尺寸 是 否 符合 压铸 机 或 通用 模 座 的 要 求 
2. 图 样 是 否 符合 制图 标准 



































tk 开 模 后 能 否 顺利 取 件 ; 模具 安 





设计 图 样 经 设计 者 自行 审 校 后 ， 对 于 一 些 比较 复杂 的 压铸 模 ， 一定 要 组 织 模具 制造 
单位 工艺 人 员 、 模 具 使 用 部 门 的 技术 人 员 进 行 联合 会 审 ， 以 集思广益 。 所 取 各 部 门 意 
见 ， 对 所 设计 的 模具 做 进一步 修正 ,使 其 更 好 的 为 生产 服务 。 经 会 审 的 设计 图 样 ， 进 行 
会 签 及 技术 权威 人 士 审批 核准 后 ， 方 可 复印 投入 制造 。 其 审核 的 内 容 ， 大 致 可 包括 如 下 











几 方 面 : 
(1) 模具 设计 质量 的 审核 。 





其 中 包括 模具 各 部 件 选用 材料 的 材质 、 硬 度 、 尺 寸 精度 、 配 合 形 式 要 符 


求 ; 模具 的 推 印 料 机 构 是 否 能 正常 印 下 制 件 或 余 废 料 ， 成 形制 品 零件 的 动 、 定 模型 腔 是 

















否 与 所 制 制 件 符合 ;模具 动作 是 否 灵活 可 靠 。 








(2) 模具 基本 结构 审核 








其 中 包括 各 型 腔 、 型 芯 尺 寸 、 公 
溢 流 档 、 排 气 系统 、 导 向 机 构 设 计 的 























(3) 压铸 机 选用 审核 














其 中 包括 模具 在 压铸 机 上 的 安装 方式 是 否 合 ; 




















位 相符 ; 
(4) 设计 图 样 的 审核 

















压铸 机 的 开 模 距 、 压 射 比 压 、 


合适 ， 
压 射 容量 选择 的 是 否 合理 。 











人 
口 


用 户 要 


模板 是 否 与 定 、 动 模 底 座 安装 孔 


其 中 包括 装配 图 上 的 各 零件 排列 是 否 正 确 ， 装 配 位 置 是 否 明 上 及 ; 零件 是 否 已 全 部 标 








出 ; 必要 的 技术 要 求 是 否 填写 





公差 、 配 合 精度 有 无 遗漏 ， 图 样 是 


否 符合 工艺 性 要 求 等 。 








明白 ;零件 图 的 编号 、 名 称 、 数 量 是 否 标注 ; 零件 尺寸 
否 符合 制图 标准 ， 有 无 采用 标准 化 设计 。 模 具 零 件 是 





第 四 章 ”合金 压铸 模 设计 . 419. 





三 、 压 铸 机 的 选用 


(一 ) 压铸 机 的 选用 方法 

合金 压铸 主要 是 通过 压铸 机 和 安装 在 压铸 机 上 的 压铸 模 共 同 作 用 制 成 制品 零件 的 。 
因此 在 设计 压铸 模 时 ， 在 对 制品 零件 进行 工艺 分 析 后 ， 首 先 根 据 制品 材料 及 形状 、 大 小 
来 选择 压铸 机 型 号 。 这 是 因为 模具 的 结构 设计 ， 是 由 压铸 机 某 些 机 件 结构 所 决定 的 。 如 
模具 的 定 、 动 模板 尺寸 及 内 紧 固 孔 的 位 置 大 小 ,在 设计 时 应 与 所 选用 的 压铸 机 定 、 动 模 
安装 板 相 匹配 ， 和 否则 ， 设 计 出 的 模具 就 难以 安装 到 压铸 机 上 使 用 。 

在 设计 压铸 模 时 ， 压 铸 机 的 选用 主要 包括 三 方面 内 容 。 其 一 是 根据 压铸 件 的 合金 材 
料 、 形 状 、 大 小 ， 计 算出 的 锁 模 力 、 开 模 力 以 所 需 用 的 压 射 比 压 ,来 预选 压铸 机 的 规格 
型 号 ， 并 使 这 些 参数 控制 在 压铸 机 的 规格 参数 的 可 调 范 围 之 内 ; 二 是 根据 预选 的 压铸 机 
定 、 动 模 固 定 模板 大 小 ， 浇 口 位 置 ， 确 定 模 具 定 、 动 模板 大 小 ， 安 装 孔 位 置 ， 三 是 根据 
制 件 ， 对 模具 进行 初步 结构 设计 ， 然 后 再 根据 所 设计 的 模具 厚度 ， 开 模 行程 大 小 ， 推 出 
装置 位 置 ， 浇 口 套 的 设置 进行 校 核 ， 以 使 压铸 机 的 各 技术 参数 与 模具 所 需 的 技术 参数 相 
吻合 ， 最 后 确定 压铸 机 的 规格 、 型 号 。 

为 正确 选择 压铸 机 ， 设 计 者 必须 了 解压 铸 机 与 压铸 模 之 间 的 对 应 关系 : 

1) 压铸 机 应 具有 保证 正常 生产 所 需 的 锁 模 力 、 开 模 力 和 推出 力 。 

2) 压铸 机 应 具有 确保 铸件 成 形 和 达到 致密 性 要 求 的 压 射 比 压 。 

3) 压铸 模 的 大 小 、 厚 度 、 开 模 距 离 等 应 与 压铸 机 相 适 应 ， 以 确保 模具 的 安装 和 开 
模 取 件 。 

4) 压铸 模 的 定位 孔 直 径 、 浇 道 直 径 、 推 出 杆 孔 位 置 等 均 应 与 压铸 机 相 适 应 。 

5) 冷 压 室 压 铸 机 压 室 应 能 容纳 每 次 压铸 所 需 的 金属 熔 液 。 

(二 ) 常用 压铸 机 的 型 号 及 技术 参数 

压铸 机 是 压铸 生产 的 专用 设备 。 目 前 常用 的 压铸 机 主要 分 热 压 室 压 铸 机 和 冷 压 室 压 
铸 机 两 种 类 型 。 其 中 , 冷 压 室 压铸 机 又 可 分 为 立 式 压铸 机 、 卧 式 压铸 机 和 全 立 式 压铸 机 
三 种 不 同 结构 形式 。 
1. 热 压 室 压铸 机 
热 压 室 压 铸 机 ， 甚 压 室 坦 人 圭 塌 内 ， 与 合金 液 相 通 ， 压 室 与 压 射 冲 头 始终 浸入 融 熔 
金 液 中 。 在 压铸 时 ， 合 金 液 由 压 室 从 液 面 下 直接 被 推 入 模具 型 腔 ， 合 金 液 的 温度 波动 
围 很 小 ， 杂 质 不 易 带 入 模具 型 腔 ， 故 压铸 出 的 制品 质量 较 好 。 同 时 ， 操 作 程序 简单 ， 
需 


































































































































































































单独 供 料 ， 压 射 动作 能 自动 进行 ， 生 产 效率 高 。 热 压 室 压铸 机 一 般 压 射 比 压 较 低 ， 
仅 适 用 于 压铸 铅 、 锡 、 冬 等 低 熔点 合金 制品 零件 ， 也 可 用 于 镁 合金 的 压铸 。 和 常用 的 
室 压铸 和 主要 技术 参数 见 表 4-6。 

2. 卧 式 冷 压 室 压铸 机 

卧 式 冷 压 室 压铸 机 结构 较 简 单 ， 操 作 方 便 。 其 合金 液 进入 模具 型 腔 时 转折 少 ， 压 力 
损失 小 ， 有 利于 增 压 。 合 金 液 在 压 室 内 与 空气 接触 面积 较 大 ， 故 压 射 时 ， 容 易 郑 人 空气 
和 杂质 ， 影 响 产品 质量 。 但 卧 式 冷 压 室 压铸 机 一 般 都 设 有 偏心 和 中 心 两 个 浇注 位 置 或 在 
偶 心 及 中 心 之 间 任 意 调节 。 这 又 给 模具 设计 人 带 来 方便 性 。 同 时 ， 卧 式 冷 压 室 压铸 机 在 压 
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铸 时 程序 较 简 单 ， 生 产 效率 较 高 ， 维 修 方便 ， 易 实现 自动 化 生产 。 主 要 适用 于 有 色 及 黑 
色 金 属 的 压铸 。 表 427 为 常用 卧 式 冷 压 室 压铸 机 主要 技术 参数 ， 供 设计 模具 选用 压铸 机 
时 参考 。 



































表 4-6 热 压 室 压铸 机 主要 技术 参数 













































































上 
[2 
ny 
S 
? 
Y 
JZ213 型 热 斥 室 压铸 机 
型 号 型 号 
JZ213 JZ2113 ]Z213 ]Z2113 
技术 参数 技术 参数 
合 模 力 /kN 250 1250 浇 口 偏心 距离 /mm 40 60 
压 射 力 /kN 30 85 压 射 冲 头 直径 /mm 中 45 中 80 
顶 出 力 /kN 20 100 压 射 冲 头 行程 /mm 95 
座 板 尺 寸 /mm x mm 400 x 400 铸件 最 大 重量 /kg 0.5 3 
拉杆 内 间距 /mm x mm 264 x265 420 x420 “| 铸件 最 大 投影 面积 /cm2 138 737 
移动 座 板 行 程 /mm 180 350 压 射 比 压 /MPa 12.6 16.5 
模具 最 大 厚度 /mm 240 500 管 路 工作 压力 /MPa 6.3 12 
模具 最 小 厚度 /mm 120 250 























注 : 铸件 最 大 重量 ， 指 锌 合金 ， 其 他 可 参考 。 
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表 4-7。 卧 式 冷 压 室 压铸 机 技术 参数 












































J1113 卧 式 冷 压 室 压铸 机 

















































































































技术 参数 型 号 J113 J116 J1113B J1125A J1140 
合 模 力 /kN 250 630 1250 2500 4000 
压 射 力 /kN 40 50 ~90 85 ~150 114 ~250 200 ~400 
开 模 力 /kN 30 70 一 200 一 
移动 座 板 行程 /mm 250 320 350 500 450 
拉杆 间距 (水 平 x 垂 
一 一 420 x420 520 x 420 770 x670 
mm x mm 
压 射 行程 /mm 200 一 300 385 480 
模具 最 大 厚度 /mm 一 一 500 一 750 
模具 最 小 厚度 /mm 一 一 250 400 400 
座 板 最 大 开 距 /mm 450 570 一 900 1200 
浇 口 偏心 距 /mm 50 60 0~100 0~150 0, 110, 120 
推出 力 /kN 一 一 100 120 180 
推出 行程 /mm 一 一 80 100 120 
压 室 直径 /mm $25 ,30 ,35 | $30,440,445 | $40,950,460 | 60 ,50 ,70 |4$65 ,85 ,由 100 
压 射 比 压 /MPa 81.5, 57, 41.5| 56.5~127 33 ~115 128 120, 71, 51 
铸件 最 大 重量 /kg 上 3 全 2 0.06 ( 铝 ) 15 人 2.5 ( 铝 ) 一 
( 锌 ) ,1.07( 铜 ) 3.8 (和 锌 ) 
铸件 最 大 投影 面积 /cm? 26, 37, 51 95 110 ~380 320 280，480，670 
管 路 工作 压力 /MPa 6.5 10 12 12 12 
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3. 立 式 冷 压 室 压铸 机 

立 式 冷 压 室 压铸 机 其 压 射 机 构 垂直 于 模具 水 平 放置 方向 。 其 占 地 面积 较 小 ， 金 属 压 
射 进 模具 型 腔 时 要 经 过 转折 ， 有 利于 避免 杂质 进入 型 腔 ， 故 制品 质量 好 。 但 需要 切断 余 
料 后 ， 模 具 才能 开 模 取 件 ， 生 产 效率 较 低 。 由 于 冲 头 上 、 下 运动 ， 其 动作 平稳 ， 适 于 压 
铸 找 件 较 多 的 有 色 金属 合金 制 件 ， 如 电动 机 转子 类 及 带 硅 钢 片 的 铸件 。 其 规格 型 号 以 及 
技术 参数 见 表 4-8。 






















































































表 4-8 立 式 冷 压 室 压铸 机 主要 技术 参数 



































J1513 型 立 式 冷 压 室 压铸 机 





















































型 号 
J113 J116 J1113B J1125A J1140 
技术 参数 
合 模 力 /kN 250 630 1250 2500 4000 
压 射 力 /kN 40 50 ~ 90 85 ~ 150 114 ~250 200 ~ 400 
开 模 力 /kN 30 70 一 : 200 一 
移动 座 板 行程 /mm 250 320 350 500 450 
拉杆 间距 (水 平 x 垂 
dh 一 一 420 x420 520 x420 770 x670 
压 射 行程 /mm 200 一 300 385 480 
模具 最 大 厚度 /mm 一 一 500 一 750 
模具 最 小 厚度 /mm 一 一 250 400 400 
座 板 最 大 开 距 /mm 450 570 一 900 1200 
浇 口 偏心 距 /mm 50 60 0~100 0~150 0, 110, 120 
推出 力 /kN 一 一 100 120 180 
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( 续 ) 
型 号 
J113 J116 J1113B J1125A J1140 
推出 行程 /mm 一 一 80 100 120 
压 室 直径 /mm d25 ,30 ,35 | $30,440,445 | 440 ,50 ,60 | $60,450,470 | $65 ,85 ,100 
压 射 比 压 /MPa 81.5，57，41.5| 56.5~127 33 ~115 128 120, 71, 51 
0.35( 铝 ) ,0. 89 1.5 ( 铅 ) 
铸件 最 大 重量 人 k 0.06 ( 铝 2.5 ( 铝 一 
人 最 和 本 |( 锌 ) ,1 07( 外 ) 人) | 3.8 ( 锌 ) en 
铸件 最 大 投影 面积 /cm? 26, 37, 51 95 110 ~380 320 280，480，670 
管 路 工作 压力 /MPa 6.5 10 12 12 12 
(三 ) 锁 模 力 大 小 的 确定 
锁 模 力 是 指 制品 在 压铸 过 程 中 ， 能 锁 紧 模具 分 型 面 ， 防 止 合 金 飞 溅 所 用 的 力 ， 它 是 


























保障 制 件 质量 及 尺寸 精度 压铸 机 的 重要 参数 之 一 。 在 设计 模具 选用 压铸 机 型 号 时 ， 应 首 
先 根据 制 件 形状 大 小 来 确定 所 需 的 锁 模 力 大 小 ， 并 要 使 计算 确定 的 锁 模 力 一 定 要 小 于 压 
铸 机 所 具备 的 公称 锁 模 力 ， 模 具 设计 后 才能 在 此 压铸 机 上 使 用 ， 和 否则 要 另 选 锁 模 力 大 的 
压铸 机 。 

锁 模 力 的 确定 与 计算 ,一 般 分 两 种 情况 : 

1) 模具 型 腔 与 压铸 机 压力 中 心 相 重合 时 ， 甚 锁 模 力 大 小 可 按 下 式 计 算 : 













































































Pa = KpF 
2) 模具 型 腔 与 压铸 机 压力 中 心 偏离 时 ， 其 锁 模 大 小 可 按 下 式 计 算 . 
Pa =1.25psk 





式 中 Ps 一 一 铸件 压铸 时 所 需 的 锁 模 力 (kN ) ; 

一 一 铸件 在 分 型 面 上 的 投影 水 平面 ， 其 中 包括 浇 口 及 溢 流 档 (cm ) ; 

KK 一 一 安全 系数 。 一 般 为 1.15 ~1.3， 其 中 复杂 铸件 应 取 较 大 值 ， 反 之 取 较 小 
值 ; 
模具 边缘 至 模具 型 腔 反 压力 作用 中 心 的 距离 (cm); 
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p 一 一 压 射 比 奈 ( MPa) 。 各 种 合金 材料 的 压 射 比 压 见 表 4-9。 
表 4-9 ”常用 压铸 合金 的 压 射 比 压 ( MPa) 
地 帮 8 铸件 壁 厚生 3mm 铸件 壁 厚 >3mm 
结构 简单 结构 复杂 结构 简单 结构 复杂 
锌 合金 20 ~30 30 ~40 40 ~50 50 ~60 
铝 合金 25 ~35 35 ~45 45 ~60 60 ~70 
镁 合金 30 ~40 40 ~50 50 ~60 60 ~80 
铜 合金 40 ~50 50 ~60 60 ~70 70 ~80 























在 模具 设计 时 ， 除 了 使 选用 的 压铸 机 公称 锁 模 力 必 须 大 于 所 计算 的 压铸 件 需 用 锁 模 
力 外 ， 一 般 要 尽量 减 小 型 腔 反 压力 作用 中 心 与 压铸 机 压力 中 心 的 距离 *， 或 采用 偏心 喷 
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嘴 压 室 ( 立 式 压铸 机 )。 若 偏离 中 心 过 大 ， 也 可 采用 加 大 模具 外 形 尺寸 的 方法 ,使 中 心 
尽量 重合 。 





(四 ) 压 室 容量 的 估算 

压铸 机 的 压 室 容量 是 指 能 容纳 熔融 合金 重量 的 大 小 。 锁 模 力 确定 之 后 ， 基 本 上 可 选 
择 压铸 机 型 号 及 规格 ， 从 而 可 从 表 4-5 ~ 表 4-7 中 查 出 该 机 压 室 尺寸 大 小 。 但 压 室 是 否 
能 容纳 每 次 需 浇注 金属 液 的 重量 还 需 进 行 估算 ， 方 能 决定 该 机 是 否 能 采用 。 其 估算 的 方 
法 是 : 























Gi >23G 
SG=(V +V,+V,) .px1000 
式 中 ”Gis 一 一 选用 的 压铸 机 压 室 容量 (kg) ; 

26 一 一 每 次 压铸 时 合金 熔 液 重量 (kg); 
VV 一 一 压铸 件 体积 (cm ); 
人 一 一 浇注 系统 体积 (cm ); 
太一 一 余 料 (包括 洪流 槽 余 料 ) 体积 (ecm); 
Pp 一 一 合金 密度 (g/cm ) 。 各 种 合金 密度 见 表 4-10。 





























表 4-10 各 种 压铸 合金 的 密度 (单位 : g/cm ) 
合金 名 称 合金 密度 p 合金 名 称 合金 密度 p 
锌 合金 6.3 ~6.7 美 合金 1.7~1.8 
铝 合 金 2.3 ~2.7 铜 合金 8.3 ~8.5 





























在 选用 压铸 机 时 ， 要 求 压铸 机 压 室 容量 要 大 于 所 佑 算 的 合金 重量 ， 和 否则 零件 会 从 料 








无 法 成 形 。 
(五 ) 模具 厚度 尺寸 的 确定 
经 锁 模 力 、 压 室 容 量 计算 后 ， 基 本 上 可 初 定 压铸 机 的 规格 型 号 。 根 据 初 选 压铸 机 型 
号 ,模具 厚度 最 大 、 最 小 尺寸 基本 可 以 确定 。 但 模具 厚度 尺寸 还 要 由 压铸 机 的 开 模 距离 
来 决定 ， 故 必须 要 进行 核算 ， 才 能 确定 压铸 机 是 否 能 采用 。 其 核算 方法 见 表 4-11。 
表 4-11 压铸 机 开 模 距离 与 模具 厚度 的 关系 
压铸 机 定 动 模板 状态 图 示 开 模 距离 与 模具 厚度 的 关系 


























最 小 合 模 距 离 是 指 模具 合 模 后 ， 能 严密 地 锁 紧 
模具 的 分 型 面 ， 即 压铸 机 移动 模板 到 固定 模板 的 
最 小 距离 

在 设计 模具 时 ， 模 具 的 厚度 及, 应 大 于 压铸 机 
的 最 小 合 模 距离 及 ,;, ， 即 

H, < Hi 

式 中 A, 一 模具 总 厚度 (mm) ; 
Hi 一 压铸 机 最 小 合 模 距离 (mm) ; 
一 安全 值 (mm) ,一 般 为 K=20mm 
































最 小 合 模 距 离 
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( 续 ) 
压铸 机 定 动 模板 状态 图 示 开 模 距离 与 模具 厚度 的 关系 
最 大 开 模 距 及 ,是 指 为 使 压铸 机 开 模 后 ， 能 将 
铸件 顺利 取出 时 压铸 机 定 模板 与 动 模板 间 的 距离 
在 设计 模具 时 ， 要 求 模 具 的 厚度 H, 应 小 于 压 
铸 机 的 最 大 开 模 距 离 H,,、， 即 
最 大 合 模 距离 H, <H,、 -Ls 
(Hax ) 式 中 万, 一 模具 总 厚度 (mm); 


























五、 一 压铸 机 最 大 开 模 距离 (mm) ; 





Ls 











假如 所 设计 的 模具 厚度 五, 不 满足 表 中 所 要 求 的 与 初 选 
在 该 机 无 法 使 用 。 这 时 ， 除 修正 模具 厚度 及 , 外 ， 最 好 选用 新 的 压铸 机 。 
(六 ) 模具 安装 尺寸 的 选择 














模 后 取出 铸件 (包括 浇注 系统 ) 的 

















最 小 距离 (mm) ， 其 大 小 应 根据 模具 
结构 与 铸件 尺寸 而 定 








压铸 机 之 间 关 系 ， 则 此 模具 














经 锁 模 力 、 压 机 容量 及 模具 厚度 计算 确认 后 。 即 可 选择 确定 压铸 机 规格 型 号 。 从 而 
可 从 其 技术 参数 中 查 到 铸件 最 大 投影 面积 ， 从 而 基本 上 确定 模板 太 寸 。 但 压铸 模 动 、 定 
模板 尺寸 及 内 部 型 孔 必 须要 与 所 选 的 压铸 机 动 、 定 模 安 装 板 尺寸 及 内 孔 位 置 相 适 应 ， 否 














则 ， 难 以 在 压铸 机 上 安装 使 用 。 各 类 压铸 机 的 模板 安装 


压铸 机 型 号 











表 4-12 ”各 类 压铸 机 模板 安装 尺寸 
模板 安装 尺寸 图 





尺寸 见 表 4-12 。 
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( 续 ) 
压铸 机 型 号 模板 安装 尺寸 图 
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压铸 机 型 号 模板 安装 尺寸 图 
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( 续 ) 
压铸 机 型 号 模板 安装 尺寸 图 
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压铸 机 型 号 





模板 安装 尺寸 图 
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压铸 机 型 号 模板 安装 尺寸 图 
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(七 ) 选用 压铸 机 的 基本 原则 

设计 压铸 模 时 ， 设 计 者 必须 要 根据 所 要 压铸 的 制品 零件 ， 按 前 述 的 计算 方法 计算 出 
所 用 锁 模 力 、 所 需 压 室 容量 以 及 核算 模具 厚度 与 压铸 机 开 模 距 的 关系 。 然 后 再 选用 模具 
所 需 的 压铸 机 型 号 。 其 选择 的 基本 原则 是 ; 

1) 压铸 模 合 模 后 的 总 厚度 应 大 于 所 选 压铸 机 最 小 合 模 距 ， 以 使 压铸 机 压铸 合 模 后 
能 严密 地 锁 紧 模具 分 型 面 。 

2) 选用 的 压铸 机 在 开 模 后 ， 要 求 铸件 在 模具 内 顺利 取出 。 因 此 ， 压 铸 机 最 大 开 模 
距 与 模具 厚度 之 差 应 大 于 制品 零件 的 高 度 。 

3) 理论 计算 的 锁 模 力 一 定 要 小 于 所 选 压铸 机 公称 的 锁 模 力 〈 合 模 力 ) 。 

4) 理论 计算 的 开 模 力 和 推 件 力 应 小 于 所 选用 的 压铸 机 最 大 开 模 力 和 推 件 力 。 

5) 设计 的 模具 外 形 尺 寸 和 伸 出 模 体 外 部 机 构 〈 如 侧 抽 世 机构) 的 最 大 尺寸 ， 应 不 
与 压铸 机 的 拉杆 相 碰 ， 和 否则 会 影响 压铸 机 使 用 。 

6) 估算 的 压铸 模压 室 容量 应 小 于 压铸 机 所 规定 的 压 室 容量 。 

7) 设计 模具 时 ， 要 尽量 根据 模具 使 用 厂家 设备 现 有 能 力 及 压铸 机 型 号 。 

8) 设计 的 压铸 模 应 尽量 采用 标准 化 设计 。 其 模具 安装 在 压铸 机 上 的 模板 太 才 及 型 
孔 位 置 ， 应 与 压铸 机 装 模 板 尺寸 及 孔 的 位 置 相 匹 配 。 


四 、 铸 件 图 样 分 析 及 分 型 面 选 择 


(一 ) 铸件 图 样 分 析 
铸件 图 样 分 析 是 模具 设计 的 第 一 步 ， 也 是 至 关 重 要 的 一 步 。 因 为 设计 者 对 于 压铸 件 
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产品 零件 图 样 分 析 的 过 程 ， 也 是 对 所 需 模具 结构 初步 构思 的 过 程 。 其 分 析 方 法 是 : 

(1) 压铸 件 材 料 

根据 铸件 材料 及 其 性 能 ， 分 析 并 确定 其 压铸 成 形 工艺 条 件 ， 选 择 相应 的 压铸 设备 ， 
如 对 于 铅 、 饭 、 锡 镁 等 低 熔 点 合金 铸件 ， 最 好 选用 热 压 室 压铸 机 ， 而 对 于 铝 、 铀 等 高 熔 
点 合金 ， 最 好 采用 冷 压 室 压铸 机 。 同 时 ， 分 析 材 料 的 流动 性 好 坏 以 及 收缩 率 等 ， 可 初 
步 确 定 浇 道 及 浇 口 形式 ， 以 便于 后 续 模 具 的 整体 设计 。 

(2) 铸件 的 形状 与 结构 

分 析 压 铸件 的 形状 与 结构 工艺 的 合理 性 ， 是 对 模具 进行 设计 的 主要 依据 。 通 过 对 形 
状 的 分 析 ， 初 定 分 型 面 的 位 置 ， 从 而 可 联想 到 定 、 动 模 位 置 和 型 腔 、 型 世 的 基本 形状 。 
同时 ， 根 据 铸件 上 的 壁 厚 和 筋 的 位 置 与 扩 寸 、 孔 与 凹 槽 的 位 置 与 太 寸 、 铸 件 上 的 螺纹 、 
同人 台 以 及 网 件 的 数量 ， 确 定 是 否 在 模具 上 增设 侧 抽 芯 机 构 。 为 便于 藤 件 的 安装 ， 是 否 采 
用 全 立 式 压 铸 机 ， 从 而 可 初步 确定 合理 的 模具 设计 方案 。 

(3) 铸件 复杂 程度 

分 析 铸 件 的 大 小 及 复杂 程度 ， 可 初步 定 出 定 、 动 模 结 构 形 式 。 知 较 复 杂 的 制 件 ， 在 
某 些 成 形 部 位 可 采用 藤 灸 结构 型 腔 或 型 芯 ; 比较 简单 的 铸件 ， 定 、 动 模 可 采用 整体 式 型 
腔 、 型 芯 ， 以 方便 后 序 模具 的 加 工 与 制作 。 

(4) 铸件 的 精度 

分 析 压 铸件 各 部 位 的 尺寸 精度 、 形 状 与 位 置 精度 ， 可 初步 确定 定 、 动 模型 腔 的 尺寸 
精度 ， 一 般 要 比 铸件 尺寸 精度 高 1 ~2 级。 铸件 精度 的 分 析 ， 是 进行 模具 设计 、 绘 制 施 
工 图 样 及 模具 制造 工艺 编制 、 确 定 加 工 方 法 的 基础 ， 是 确定 型 腔 与 型 蕊 部 位 尺寸 计算 、 
确保 铸件 质量 的 重要 依据 。 

总 之 ,设计 者 在 设计 模具 前 ,通过 对 压铸 件 图 样 各 要 素 的 分 析 ， 是 确定 有 利于 合 4 
填充 与 排 溢 ， 又 使 分 型 面 的 设置 较 方 便 ， 模 具 结 构 设 计 方 案 最 为 合理 的 一 项 不 可 缺少 上 
工作 。 

(二 ) 分 型 面 的 作用 及 基本 形式 
分 型 面 义 称 分 模 面 ， 即 是 指 压 钳 模 定 模 与 动 模 的 分 界面 。 其 压铸 制品 分 型 面 位 置 的 
正确 与 否 ， 直 接 影 响 到 模具 结构 及 压铸 工艺 。 
故 在 设计 压铸 模 时 ， 必 须要 合理 地 进行 选择 。 

(1) 分 型 面 在 模具 设计 中 的 应 用 

图 4-5 所 示 为 一 压铸 圆 形 四 的 压铸 模 分 型 
面 示 意图 。 其 分 型 面 3 的 确定 ， 直 接 决 定 着 模 
有 具 结构 的 难 易 程度 以 及 结构 形式 ， 它 是 模具 设 
计 的 基础 也 是 首要 工作 。 这 是 因为 ， 分 型 面 一 
且 确 定 ， 则 确定 了 模具 的 如 下 内 容 : 

1) 制 件 在 模具 内 型 腔 位 置 。 
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2) 动 模 与 定 模 各 自 包 含 的 型 蕊 、 型 腔 形 图 4-5 ”压铸 模 分 型 面 示意 图 
状 以 及 脱 模 斜 度 方向 。 1 一 定 模 2 一 动 模 3 一 分 型 


3) 浇注 、 排 溢 系 统 位 置 。 4 一 制品 零件 
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4) 模具 的 基本 结构 及 成 形 工作 零件 的 灸 拼 方法 。 








5) 因 分 模 而 产生 的 铸件 痕迹 以 及 采用 推 件 杆 或 推 件 管 产 生 的 痕迹 位 置 ， 从 而 决定 
了 铸件 的 外 观 质量 及 修 模 方式 。 

(2) 分 型 面 的 基本 形式 

在 压铸 生产 中 ， 由 于 铸件 的 结构 形状 不 同 ， 故 分 型 面 在 选择 时 ， 其 位 置 也 各 自 不 
同 ， 基 本 形式 可 参见 表 4-13。 




















表 4-13 分 型 面 的 基本 形式 






































































































































铸件 分 型 方式 图 示 特点 及 适用 范围 
se 构成 简单 、 模 具 制造 方便 ， 应 用 比 
较 广 泛 
按 倾斜 面 构成 ， 有 利于 浇注 系统 布 
倾斜 分 型 局 和 排 气 ， 适 用 于 具有 特定 倾斜 面 的 
铸件 
本 按 阶梯 形 构成 ， 有 利于 合金 的 填 
J p 
a 充 ， 并 创造 较 好 的 排 气 条 件 ， 适 用 于 
了 阶梯 面 构成 的 铸件 
按 曲面 形状 构成 ， 有 利于 填充 和 排 
曲面 分 型 气 ， 但 模具 制造 复杂 ， 适 用 于 特定 形 
状 零件 
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铸件 分 型 方式 图 示 村 点 及 适用 范围 


































































































按 垂 直 、 水 平 两 方面 构成 ， 有 利于 

垂直 一 水 平 成 形 ， 但 模具 结构 复杂 ， 一 般 采 用 馈 

分 型 块 拼 分 结构 ， 适 用 于 侧面 带 凸凹 的 特 
殊 形 状 零件 

















(三 ) 分 型 面 的 选择 方法 

1 选择 方法 与 原则 

分 型 面 的 选择 是 设计 铸模 的 一 项 重要 工作 。 故 要 求 设计 者 依据 铸件 的 形状 ， 按 表 4- 
13 所 示 的 几 种 形式 选择 。 在 选择 时 要 考虑 各 方面 因素 的 影响 ， 试 先 确定 出 几 种 不 同 分 
模 方案 ， 再 经 仔细 分 析 、 研 究 、 比 较 ， 最 后 确定 出 能 使 模具 简单 、 制 造 容易 的 最 佳 方 
案 ， 并 按 其 设计 模具 。 

选择 分 型 面 的 基本 原则 是 选择 的 分 型 面 应 有 利于 金属 顺利 填 满 型 腔 ， 使 其 压铸 后 
的 铸件 能 保证 完好 成 形 ， 其 尺寸 精度 和 表面 质量 能 满足 铸件 要 求 。 同 时 ， 压 铸件 在 压铸 
成 形 后 能 从 压 甸 模 中 顺利 地 到 出 ， 即 在 夺 和 pp ss 
完毕 后 ， 制 品 应 脱 开 定 模 而 留 在 动 模 一 侧 ， SNS 《AAA I 


以 使 动 模 的 移动 能 顺利 从 模 中 种 下 。 










































































在 选择 时 要 满足 分 型 面 的 基本 原则 与 要 2 
求 : 

1) 分 型 面 应 尽量 选择 在 金属 流动 的 末 ， 
端 ， 这 样 可 以 保证 良好 的 洪流 与 排 气 , 确保 一， 
制 件 质量 。 如 图 4.6 所 示 ， 选 择 图 b 做 为 分 
型 面 要 比 选择 图 a 合理 。 加 46 为 守 而 的 加 生 二) 

2) 分 型 面 的 选择 应 利于 保证 铸件 的 尺 ee 

—HF 





寸 精度 及 表面 质量 。 如 图 4-7 所 示 ， 图 b 的 
选择 要 比 图 a 合理 。 这 样 可 以 保证 铸件 在 同一 定 模 型 腔 内 ， 能 保证 铸件 同 轴 度 的 要 
求 。 

3) 分 型 面 应 尽量 选择 在 铸件 需 再 加 工 的 表面 。 这 样 可 以 通过 再 加 工控 制 尺 十 精度 
及 去 除 毛刺 。 

4) 分 型 面 选 择 应 有 利于 浇 口 的 布置 ， 以 满足 铸件 的 铸造 工艺 要 求 。 

5) 分 型 面 应 选择 在 铸件 外 形 轮廓 最 大 断面 处 ， 以 便于 压铸 后 的 脱 模 。 
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6) 分 型 面 的 选择 应 尽量 采 上 月 

2. 选择 分 型 面 注 意 事项 

选择 分 型 面 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 制 件 表面 质量 要 求 较 高 部 位 ， 尽 量 
不 作为 分 型 面 。 

2) 分 型 面 要 尽量 采用 平面 分 型 ， 避 免 
选用 曲面 或 折 面 ， 以 使 模具 加 工 制造 容易 。 

3) 分 型 面 的 选择 应 避免 与 机 加 工 基准 
面相 重合 。 

4) 分 型 面 的 选择 应 尽量 避免 或 减少 横 
向 抽 芯 机构， 以 增加 模具 加 工 的 难度 。 

(四 ) 分 型 面 设计 要 求 

在 模具 设计 时 ， 分 型 面 设计 应 满足 下 述 
要 求 : 狼 件 图 

1) 型 腔 面 在 压铸 模 分 型 面 处 或 浇 道 进 图 4-7 分 型 面 的 选择 (二 ) 
口 处 ， 设 计时 要 保证 锐角 过 渡 ， 不 能 修 圆 角 。 1 一 铸件 2 一 型 芯 3 一 定 模 4 一 动 模 

2) 分 型 面 与 模 体 或 模 架 文 承 面 之 间 平 行 度 允 差 应 为 0.05mm/200mm。 

3) 分 型 面 在 合拢 时 ， 不 应 存在 明显 间隙 ， 要 密 合 ， 其 局 部 间 院 不 应 大 于 0. 05mm。 


五 、 工 作成 形 零件 的 设计 

(一 ) 浇注 系统 结构 类 型 及 设计 要 求 

在 压铸 过 程 中 ,熔融 合金 在 压铸 机 不 力作 用 下 充填 模具 型 腔 的 通道 称 为 压铸 模 的 浇 
注 系统 。 如 图 4-8 所 示 ， 图 a 是 单 腔 铸件 浇注 系统 ， 而 图 b 是 多 件 浇注 系统 结构 。 





平 直 分 型 , 少 采 用 垂直 分 型 ,这 样 可 以 简化 模具 的 结构 。 
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b) 


图 4-8 ”压铸 模 浇注 系统 
1 一 定 模 2 一 动 模 3 一 顶 杆 4 一 分 流 锥 5 一 横 浇 道 ” 6 一 内 浇 口 “7 一 直 浇 道 
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1. 浇注 系统 结构 组 成 

压铸 模 的 浇注 系统 一 般 设 在 定 模 的 一 侧 ， 它 主要 由 以 下 三 部 分 组 成 ， 如 图 4-8 所 
修 : 

1) 浇注 系统 的 直 浇 道 部 位 如 图 4-8 中 7 所 示 。 它 主要 由 压铸 机 上 的 喷嘴 及 模具 上 
的 痰 口 套 组 成 。 

2) 横 浇 道 如 图 4-8 中 5 所 示 的 部 位 。 

3) 内 浇 口 如 图 4-8 中 6 所 示 的 部 位 ， 它 是 与 型 腔 接触 的 部 位 。 

浇注 系统 按 熔融 合金 进入 模具 型 腔 的 部 位 和 内 淡 口 的 形状 ， 大 体 可 分 为 侧 浇 口 、 中 
心 浇 口 、 顶 浇 口 、 点 浇 口 、 环 形 浇 口 与 缝隙 浇 口 等 多 种 类 型 。 各 种 浇 口 适用 于 不 同 结构 
铸件 的 需要 ， 其 形式 可 从 表 4-14 中 查 取 。 

2. 浇注 系统 的 作用 

浇注 系统 的 作用 ， 主 要 包括 如 下 几 方 面 : 

1) 浇注 系统 能 引导 迷 融 合金 以 一 定 方式 充填 模具 的 型 腔 并 对 熔融 合金 的 流 态 、 流 
向 、 排 气 条 件 、 模 具 热 分 布 、 压 力 传递 、 充 填 时 间 与 熔融 合金 通过 内 浇 口 的 速度 等 起 着 
重要 的 控制 调节 作用 。 

2) 浇注 系统 是 影响 模具 型 腔 充 填 状 态 和 和 铸件 内 部 及 表面 质量 的 重要 因素 。 

3) 浇注 系统 的 合理 与 否 ， 直 接 影响 生产 效率 及 模具 寿命 的 长 短 。 

3. 浇注 系统 主要 类 型 

浇注 系统 常用 类 型 及 应 用 见 表 4-14。 
















































































表 4-14 常用 浇注 系统 的 类 型 及 应 用 
浇 口 形式 图 示 结构 特点 及 应 


























浇 口 设置 在 外 侧面 或 铸件 内 孔 有 足够 的 位 置 时 设 

























































































置 在 内 侧 ， 而 浇 口 宽度 方向 平行 于 分 型 面 的 一 种 浇 
侧 浇 口 口 。 适 用 于 扁平 ， 高 度 较 大 的 铸件 ， 适 应 性 强 ， 应 
用 最 广 ， 压 铸 后 去 除 浇 口 废料 方便 ， 单 型 腔 及 多 型 
腔 模具 均 适 用 
铸件 中 心 处 有 足够 大 的 孔 时 ， 浇 口 设置 在 通 孔 上 ， 
中 心 浇 口 同时 要 设置 分 流 锥 。 其 特点 是 合金 流程 短 ， 易 于 排 






































气 ,模具 结构 紧凑 。 适 用 于 单 型 腔 模具 ， 应 用 较 
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浇 口 形式 





结构 特点 及 应 


楼 在 钛 件 顶部 开设 浇 口 ， 不 设 分 流 锥 。 其 特点 
ol | 是 金属 液 流程 得 ， 分 型 面 上 投影 面积 小 模 
二 -王权 | 紧 普 ,人 


具 结 构 
于 排 气 及 热平衡 。 适 用 于 铸件 顶端 无 孔 的 
压铸 成 形 


























































































































浇 口 顺 铸 件 环 形 设置 ， 一 般 应 用 于 圆 简 形 铸件 。 
环形 浇 品 其 特点 是 金属 液 流 动 通畅 、 平 稳 ， 避 免 了 正面 冲击 
型 芯 ， 具 有 良好 的 充填 性 能 ， 排 气 条 件 良 好 ， 铸 件 

~ | 表面 质量 好 ， 模 具 使 


用 寿命 长 ， 但 结构 复杂 





















































党 口 对 铸件 呈 切 线 切 入 ， 一 般 应 用 于 环形 铸件 ， 
切线 浇 口 多 用 于 中 小 型 压铸 件 ， 特 点 是 易于 充填 ,减少 了 金 
属 液 正面 冲击 型 芯 
浇 口 设 在 铸件 端面 ， 浇 
点 浇 口 “| 所: 








右 ) ， 常 用 了 


口 呈 点 状 (直径 为 3mm 左 
流程 均匀 ， 


F 外形 对 称 的 薄 形 铸件 。 其 特点 是 金属 液 
晶 模 具 较 复杂 
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4. 浇注 系统 设计 要 点 

浇注 系统 是 压铸 模 成 形 的 重要 因素 。 同 时 ， 也 对 生产 效率 的 高 低 及 模具 的 寿命 有 着 
重大 影响 。 在 设计 时 要 注意 以 下 要 点 : 

1) 设计 前 首先 要 掌握 熔融 合金 的 流 态 规律 及 充填 特性 。 

2) 要 合理 的 选择 各 浇 道 形状 和 尺寸 。 设 计时 ， 对 内 浇 口 及 横 浇 道 ， 应 留 有 设计 余 
待 试 模 时 ， 修 正 合适 后 定型 。 

3) 浇 口 的 进口 处 ， 不 应 使 金属 有 正面 的 冲击 和 发 生 道 流 现象 。 

4) 浇 口 应 使 金属 均匀 地 流入 型 腔 。 内 、 外 浇 口 连接 处 截面 变化 应 均匀 过 渡 。 

5) 外 浇 口 截面 积 应 大 于 或 等 于 内 浇 口 截面 积 。 

6) 对 于 薄 壁 及 形状 复杂 的 零件 制品 ， 应 使 内 浇 口 厚度 先 选取 最 小 值 。 厚 度 、 宽 度 
越 小 射 人 速度 越 大 ， 效 果 越 好 。 但 对 于 厚 壁 零件 可 使 浇 口 厚度 及 宽度 放大 ， 但 应 留 余 
量 ， 待 试 模 时 ， 试 修 合适 。 

(二 ) 直 浇 道 设计 

1. 立 式 冷 压 室 压铸 机 用 直 浇 道 

立 式 冷 压 室 压铸 机 用 压铸 模 直 浇 道 设计 方法 见 表 4-15。 

表 4-15 ” 立 式 压铸 机 用 压铸 模 直 浇 道 结构 与 尺寸 
结构 图 示 设计 参数 推荐 
dy = ds + (0.5 ~ 1)mm 
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直 浇 道 入 口 
处 直 标 了 式 中 4 一 喷嘴 部 分 直 浇 道 
直径 (mm) 
We 1°30' 
出 模 斜 度 
浇 口 套 部 1°30' ~3° 
位 出 模 斜 度 Ra <0.4hm 
d= Vad-(l.1l~1.3)ad 
分 流 锥 底 | 盖 Ye 一 0 
1 d, 浇 道 底部 环形 截面 的 
4 外 径 (mm) 
(d; - di)/2=3 
入 口 直 径 (不 包含 余 料 和 洪流 ) 
3 > di /mm 锌 合金 铝 合金 铜 合金 
.28 <100 <50 <100 





1 一 压铸 机 冲 头 “2 一 压铸 机 喷嘴 
3 一 模具 浇 口 套 4 一 分 流 锥 








9 ~10 100 ~250 | 50 ~120 | 100 ~250 
11~12 |200~350 | 100 ~200 | 200 ~350 
13 ~16 |350 ~700 | 200 ~350 | 300 ~350 
17 ~20 1700 ~ 1200 | 350 ~700 |650 ~ 1000 
21 ~22 1200 ~2000|700 ~ 1000 |800 ~ 1500 
23 ~25 = 1000 ~ 1500 = 


























截面 积 为 喷嘴 入 口 处 截面 积 的 1.2 倍 
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2. 臣 式 冷 压 室 压 铸 机 用 直 浇 道 
卧 式 冷 压 室 压 铸 机 用 直 浇 道 结构 及 尺寸 设计 见 表 4-16。 
表 4-16 ”上 卧 式 冷 压 室 压铸 机 用 直 浇 道 结构 及 尺寸 



























































结构 图 示 设计 参数 推荐 
由 浇 道 直径 D 按 钴 件 所 需 比 压 确定 
直 浇 道 高 度 五 H= (1/2~1/3) 也 
浇 道 内 孔 表面 有 











粗糙 度 Ra 











脱 模 斜 度 在 靠近 分 型 面 一 端 长 度 15 ~ 25mm 处 范围 内 
ee 的 内 孔 处 设 有 1°30' ~ 2 出 模 斜 度 
































3 














3. 热 压 室 压铸 机 直 浇 道 
热 压 室 奈 铸 机 用 直 浇 道 结构 尺寸 推荐 见 表 4-17。 
表 4-17 热 压 室 压 铸 机 直 浇 道 结 构 与 尺寸 

























































































































































































结构 图 示 设计 参数 推荐 
环形 截面 小 铸件 取 : h =2 ~3mm 
壁 厚 刀 中 铸件 取 : h =3 ~5mm 
直 浇 道内 径 斜 度 2° ~6° 
a 表面 粗糙 度 Ra Ra <0.4hm 
分 流 锥 顶部 R=2 ~Smm 
帝 锥 项 章 et 
ON 在 浇 道 长 度 
R2~R4 40145 150 55 160 165 170 175 |80 
R3~R6 L/mm 
全 一 | 4 一 4 攻守 要 
45 R 小 端 直径 d/ mm ~12 ~14 
三 es 浇 道 端面 至 分 
| - 一 流 锥 顶端 距离 10 12117122 |27 |32 
l/mm 
环形 通道 壁 厚 
2.5~3.0 3.0 ~3.5 
h/mm 
分 流 锥 端 部 下 
半径 RA/mm 


























4. 分 流 锥 的 设置 
在 设计 浇注 系统 时 ， 为 调整 直 浇 道 的 截面 积 ， 改 变 金属 液 的 流向 ， 减 少 合金 溶液 
的 消耗 量 ， 一 般 应 考虑 在 直 浇 道中 设置 分 流 锥 ， 以 作为 合金 的 分 流 ， 如 图 4-8 所 示 件 


4。 
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分 流 锥 的 基本 结构 见 图 4-9。 图 a 为 圆锥 形 分 流 锥 ， 这 种 分 流 锥 导 流 效果 好 、 使 用 
寿命 长 ， 是 应 用 最 为 广泛 的 一 种 结构 形式 ; 图 b 为 偏心 圆锥 形 分 流 锥 ， 适 用 于 将 合金 导 
至 一 个 方向 ( 转 90°) 的 单 型 腔 侧 向 分 流 ; 图 c 所 示 为 在 圆锥 面 上 开 四 槽 的 分 流 锥 ， 有 
利于 将 废料 从 北道 口 拉 出 ， 可 在 特殊 条 件 下 使 用 。 图 a 为 中 心 设 推 杆 分 流 锥 ， 导 向 、 排 
气 较 好 ， 被 广泛 采用 ; 图 e 分流 锥 易 实现 标准 化 。 



















































































a) b) €) 


图 4-9 ”分流 锥 结构 形式 


5. 直 浇 道 设计 注意 事项 

1) 直 浇 道内 孔 应 当 有 较 细 的 粗糙 度 ， 其 表面 粗糙 度 Ra <0. 20pm 以 下 ， 而 且 加 工 
纹路 应 与 出 模 方向 一 致 。 

2) 热 奈 室 压 铸 机 直 浇 道 应 设置 较 长 的 分 流 锥 ， 以 调整 直 浇 道 的 截面 积 ， 控 制 金属 
液 的 流向 ,减少 金属 消耗 。 为 适应 高 效率 生产 ， 应 对 浇 口 套 和 分 流 锥 设置 冷却 系统 。 

3) 卧 式 压铸 机 的 压 射 冲 头 与 压 室 、 浇 口 套 之 间 保 持 较 高 的 同 轴 度 ， 配 合 间 际 要 选 
择 恰当 。 其 配合 关系 见 表 4-18。 
































































































































表 4-18 ” 浇 口 套 、 压 室 和 压 射 冲 头 的 配合 (单位 : mm) 
尺寸 偏差 
压 室 公称 直径 - 
浇 口 套 内 径 压 室内 孔 压 射 冲 头 外 径 
+0.050 一 0. 040 
>18 ~30 二 0. 021 
+0. 020 一 0. 070 
+0.060 一 0. 050 
30 ~50 十 0. 025 
+0.025 —0.085 
+0.070 —0.065 
50 ~80 +0.030 
+0.030 一 0. 105 
十 0. 090 一 0. 080 
80 ~120 +0.035 
+0.040 一 0. 125 











(三 ) 横 浇 道 设计 
1. 横 浇 道 结构 形式 

横 浇 道 的 结构 形式 ， 主 要 取决 于 铸件 的 结构 形状 和 尺寸 大 小 以 及 内 北口 的 位 置 、 方 
向 和 流入 口 的 宽度 ， 内 北口 的 结构 以 及 型 腔 的 分 布 状况 等 因素 。 和 常见 的 横 浇 道 结构 形式 
主要 有 平 直 式 、 燕 尾 式 、 扩 张 式 及 折 角 式 等 多 种 ， 如 图 4-10 所 示 。 设 计时 ， 可 根据 需 
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要 选取 。 


2. 横 浇 道 设计 原则 
横 浇 道 设计 时 ， 应 保持 各 处 截面 相等 ,不 宜 突然 收缩 或 扩张 ， 以 减少 合金 熔 液 
的 流动 阻力 ， 达 到 均衡 流速 


1) 


2) 


4) 


深 或 太 浅 ， 以 减少 热量 损失 或 增加 模具 的 热 载 集 。 


立 式 冷 压 室 压铸 机 或 热 压 室 压铸 机 横 北道 | 
在 设计 时 应 按 下 述 选用 | 


5) 
截面 积 和 八 ， 





单 型 


醒 浇 道 的 截面 最 好 采用 梯形 截面 ， 不 宜 采 











用 圆 弧 形 ， 以 使 其 充填 及 排 气 良好 。 
3) 横 浇 道 应 保持 一 定 的 长 度 , 不 宜 太 短 ， 以 


使 合金 液 





态 达 到 稳 流 及 导向 作用 。 
横 浇 道 应 设计 有 一 定 的 深度 ， 但 也 不 宜 太 



































I 腔 应 取 直 浇 道 入 口 截面 积 的 1.2 倍 ; 臣 


























式 压铸 机 取 0.5 倍 。 图 4-10 横 浇 道 结构 形式 


6) 



































卧 式 冷 压 室 压铸 机 用 模具 ， 其 横流 道 必须 a) 平 直 式 b) 燕尾 式 


设计 在 直 浇 道 的 上 方 ， 以 预防 在 压 射 前 ， 熔 液 自 2) 扩张 式 9) 分 叉 式 





动 流入 型 
7) 
磨 。 


J 腔 内 。 


横 浇 道 的 表面 应 光洁 ， 其 Ra 应 小 于 0.4um， 加 工时 应 顺 熔 融合 


3. 横 浇 道 尺 寸 确 定 
横 浇 道 多 采用 梯形 截面 ， 其 各 部 位 尺寸 见 表 4-19。 





表 4-19 ” 横 浇 道 推 荐 尺寸 计算 方法 
图 示 尺寸 计算 方法 


金 流 动 方向 研 














bxh= (1.25~1.6) Fh, 

h= (1.5~2) H, 

C=F,/ (bxh) <0.9 

. 汪 式 中 ,一 内 浇 口 截面 积 (mm ) 
,一 压铸 件 平均 壁 厚 ( mm) ; 





























横 浇 道 一 般 采 用 梯形 截面 ， 其 计算 方法 : 


C 一 内 浇 口 截面 积 与 横 浇 道 截面 积 的 临界 比值 











一 般 应 满足 : 
b 低 熔 点 合金 b: hs4 镁 合金 b: he<2 
铝 合 金 b: hs3 铜 合金 b:hs5 




















bo =b +htana 
a=5° ~15° 
r=1.5 ~3mm 
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(四 ) 内 浇 口 设计 

内 浇 口 是 指 金属 液 进入 型 腔 前 横 浇 道 后 端 至 铸件 之 间 的 通道 和 人口 。 它 的 作用 是 调整 
横 浇 道 输送 的 熔融 合金 的 速度 ， 使 之 能 成 为 理想 的 流 态 而 充满 型 腔 。 内 浇 口 的 位 置 、 方 
向 、 大 小 对 金属 液 进 入 型 腔 后 的 方向 、 流 速 、 压 力 都 有 极 大 的 有 影响， 因此 内 浇 口 的 设计 
在 压铸 模 设 计 中 占有 非常 重要 的 地 位 。 

1. 内 浇 口 设计 原则 

在 确定 内 浇 口 的 位 置 与 结构 时 ， 应 遵循 下 述 原 则 : 

1) 熔融 合金 进入 型 腔 后 ， 不 宜 立 即 封闭 分 型 面 ， 防 止 排 气 不 良 ， 而 使 铸件 未 能 填 
满 或 产生 气孔 。 

2) 从 内 浇 口 导入 的 合金 ， 应 先 充填 型 腔 远 端 难 以 排 气 的 部 位 ， 再 流向 分 模 面 ， 以 
利于 排 气 。 

3) 内 浇 口 的 位 置 应 选择 在 充满 型 腔 各 部 位 都 具有 最 短 流程 的 位 置 处 。 

4) 内 浇 口 的 位 置 应 避免 直接 冲击 型 芯 。 

5) 铸件 的 螺纹 部 位 不 宜 直接 设置 内 浇 口 。 

6) 铸件 精度 及 表面 质量 要 求 高 的 部 位 ， 不 宜 设置 内 浇 口 。 

7) 薄 壁 复杂 的 铸件 ， 宜 采用 较 薄 的 内 浇 口 ， 以 获得 必要 的 充填 速度 。 

2. 内 浇 口 结构 及 尺寸 确定 方法 

内 浇 口 结构 形式 主要 根据 压铸 合金 类 型 及 铸件 形状 来 选择 。 其 尺寸 及 截面 积 利 用 率 
计算 方法 难以 确定 ， 主 要 赁 生产 实际 经 验 ， 在 试 模 时 ， 边 试 边 修 定 。 其 结构 形式 的 选择 
以 及 尺寸 的 确定 方法 见 表 4-20。 

表 4-20 ”内 浇 口 结构 形式 选择 与 尺寸 估算 


设计 项 目 图 示 设计 说 明 






























































































































































横 浇 道 与 内 北口 在 同一 面 ， 为 常用 式 结构 ,适合 各 种 
零件 压铸 




















横 浇 道 与 内 浇 口 分 别 设 在 两 个 平面 上 ， 为 常用 式 结构 ， 
适用 于 各 种 零件 压铸 





结构 形 
式 选 择 




















横 浇 道 压 边 处 充当 内 浇 口 ， 适 用 于 厚 壁 处 中 间 有 浇 空 
腔 或 环形 槽 的 铸件 
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设计 项 图 示 设计 说 明 




















横 浇 道 逐 渐 向 内 浇 口 过 渡 呈 沿 壁 面 填充 状态 ， 适 用 于 
高 壁面 、 深 腔 铸件 











结构 形 
式 选 择 








横 浇 道 呈 收缩 状态 向 内 浇 口 过 渡 ， 适用 于 扇形 横 浇 道 
填充 大 壁面 或 薄 壁 铸件 














1. 内 浇 口 的 宽度 和 长 度 确定 
内 浇 口 的 长 度 和 宽度 按 下 表 经 验 确 定 ; 
内 浇 口 长 度 和 宽度 经 验 数据 


(单位 : mm) 








内 浇 口 进口 部 位 
铸件 形状 
和 矩形 或 方形 板 件 (0.6~0.8) 工 

圆 形 板 件 (0.4~0.6) 也 
圆 环 及 圆 简 形 (0.25 ~0.3) 也 
方 框 形 (0.6~0.8) 工 
注 : /一 一 铸件 边 长 ;D 一 一 铸件 外 直径 
2. 内 浇 口 厚度 确定 
内 浇 口 厚度 按 下 表 经 验 值 确定 : 
内 浇 口 厚度 经 验 数 据 (单位 mm) 


内 浇 口 宽度 内 浇 口 长 度 亡 















































尺寸 确 





| 


讨 











铸件 | 0.6~1.5 1.5~3.0 3~6 >6 














复杂 | 简单 | 复杂 | 简单 | 复杂 | 简单 在 
合金 件 | 件 | 件 | 件 | 件 | 件 度 (9%) 











人 0.4~ 10.4~|0.6~ 0.8~|1.0~|1.5~|20~ 
锌 合金 0.8 | 10 |12 1153 |2.0 |2.0 40 








ct 人 人 |0.6~ 10.6~|0.8~|1.0~|1.5~|1.8~|40~ 
铝 镁 合金 1.0 | 12 |1153 |1.8 12.5 |3.0 60 





0.8~|1.0~11.0~118~12.0~|140~ 
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(五 ) 型 腔 与 型 芯 设 计 

压铸 模 由 定 模 与 动 模 组 成 型 腔 ， 其 
压铸 模 关键 核心 零件 。 TT 
1. 型 腔 与 型 芯 的 结构 形式 \ SS 
在 压铸 模 中 ， 型 腔 与 型 芯 主 要 有 两 种 结 
构 形 式 。 一 种 是 整体 式 结构 ， 如 图 4-11a 所 
示 。 这 类 型 腔 可 直接 在 定 、 动 模板 上 加 工 成 
形 ， 其 强度 高 、 刚 性 好 ， 和 铸件 压 铸 后 表面 光 
洁 ， 主 要 用 于 需 型 腔 较 浅 ， 不 太 复杂 的 中 小 
型 铸件 。 而 图 b 所 示 为 型 芯 灸 块 式 结构 ， 主 























腔 与 型 世 注 入 压铸 合金 后 ， 制 成 制品 零件 ， 是 
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要 用 于 较 复 杂 的 制品 零件 。 与 定 、 动 模 套 板 

镰 拼 时 ， 一 定 要 确保 久 后 密实 、 牢 固 ， 和 否则 风 

会 影响 制 件 的 表面 质量 。 图 4-11 成 形 工作 零件 结构 
2. 型 腔 与 型 芯 尺 寸 计算 a) 整体 式 b) 锐 块 式 
































压铸 模型 腔 与 型 芯 尺 寸 计 算 方法 参见 表 4-21。 
表 4-21 型 腔 与 型 芯 尺 寸 计算 
压铸 件 形式 图 示 计算 方法 








L’'=[L-(0.7~0.8)A+LK]'S 
H=[H-(0.7 ~0.8)A+KH]'S 
式 中 K 一 合金 收缩 率 ， 见 下 表 
L LH' 一 型 腔 宽度 及 深度 尺寸 (mm) 
LL 一 制品 宽度 及 高 度 尺寸 (mm) 






























































简单 形 必 
铸件 、 模 具 弄 = ~ 
合金 收缩 率 天 
腑 尺寸 金 收 缩 率 
2 | 镜 合 金 | 镁 合金 | 铀 合金 | 钢 合 全 
a) 压铸 制品 尺寸  b) 模具 型 腔 尺寸 名 称 
收缩 率 |0.3~ 10.5~ |0.4~ |0.7-~ 
K(%)| 0.7 | .0.7 | .06 |1.0 
D' = [D(1 + K) +0.74] 
铸件 为 孔 而 式 中 K 一 合金 收缩 率 ， 见 上 表 
模具 为 型 芯 尺 DD 一 制品 零件 孔 直 径 (mm) 
才 万 ' 一 型 芯 直 径 (mm) 
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( 续 ) 
压铸 件 形式 图 未 a 
0 D’ = [D(1 + K) -0.7A] 
铸件 为 圆柱 人 -| 式 中 kK 一 合金 收缩 率 ， 见 上 表 











模具 为 型 腔 简 
尺寸 








刀 一 制品 零件 圆柱 直径 ( mm) 

DD' 一 型 腔 成 形 孔 直 径 (mm) 
A 一 制品 标注 公差 (mm) 

a) 制品 b) 型 腔 

a) 制品 ) 型 于 4A' 一 型 腔 标注 公差 (mm) 
































L’'=[(l+KRK)L]+A’ 
A’ = A -0.002L 


TL+A 


a) 制品 中 心 矩 尺寸 









































人 了 ' 一 模具 型 腔 中 型 芯 (和 孔 距 ) 
铸件 孔 矩 之 式 中 模 腔 中 型 蕊 (了 和 孔 距 ) 间 
pe 四 nn 距离 (mm) 
Co 四 区 Hy /一 制品 零件 孔 距 尺寸 
一 是 bn 念 四 
GY A、A' 一 分 别 为 零件 及 型 腔 尺 寸 公差 
aa 
(mm) 
b) 压铸 模 中 心 矩 尺寸 
及 = (CD+ 大 -本 
D'’, = (D, + DK — 26) "Ye 
压铸 外 螺纹 
用 螺纹 型 环 尺 D' =[(D -EL+A) -0 
式 中 XX 一 螺纹 内 径 最 小 配合 间 际 
(mm), 一般 为 = 
有 铸件 (外 召 纹 ) 是 模具 《内 螺纹 ) (0.02 ~0.04) 螺 距 
3 
d = (d+adKk+ tb) 1, 
下 EF 黑 入 
压铸 内 螺纹 d’, 2 + 业 
环 用 的 螺纹 型 #6) 
世 








di = (di + dK+ Tc)! 


式 中 K 一 收缩 率 , 见 上 表 
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( 续 ) 
压铸 件 形式 图 示 计算 方法 
1. 型 腔 尺 寸 公差 A' 等 级 确定 见 下 表 
铸件 尺 十 | i IT10 ~ | IT12~ 
精度 等 级 | IT11 ITI3 
型 腔 尺寸 IT8 ~ IT9 ~ 
ac | IT6 ~ IT7 
型 腔 与 型 芯 精度 等 级 IT9 ITI0 
尺寸 公差 A 的 2. 型 腔 孔 距 公差 确定 可 按 下 式 : 
确定 +A’=+A- (+0.2%L) 
式 中 一 制品 也 中 心 距 (mm) ; 
4A 一 制品 孔 中 心 距 标准 公差 
(mm); 
4' 一 型 腔 孔 中 心 距 公 差 (mm) 
表 4-22 各 种 合金 压铸 件 收缩 率 推荐 值 
在 模具 内 收缩 率 条 件 与 分 型 面 时 
收缩 受阻 碍 收缩 阻碍 小 收缩 无 阻碍 垂直 方向 
合金 名 称 一 
压铸 件 平均 壁 厚 
<3 >3~6 <3 >3~6 <3 >3~6 <3 >3~6 
锌 合金 0. 35 0. 40 0. 45 0. 55 0. 50 0. 65 0. 65 0.75 
铝 合 金 0. 30 0. 40 0. 50 0. 50 0. 60 0. 60 0.70 0. 80 
铝 镁 合金 0. 35 0. 45 0. 50 0. 55 0. 55 0. 65 0.75 0. 80 
镁 合金 0. 40 0. 50 0. 50 0. 60 0. 60 0.70 0.70 0.90 
铜 合金 0. 60 0.70 0.70 0. 80 0. 90 1. 00 1.00 1.20 


























注 : 1. 表 内 收缩 率 值 考虑 了 合金 收缩 和 模具 的 膨胀 率 。 
2. 设计 时 ， 可 根据 收缩 规律 ， 适 当 调整 数据 。 

在 使 用 表 4-21 选用 收缩 率 时 ， 除 了 可 根据 表 4-22 所 示 的 根据 制品 在 模具 内 收缩 条 
件 来 选取 外 ， 还 应 参照 下 面 的 收缩 率 变化 规律 来 选取 

1) 包 紧 成 型 的 零件 ， 收 缩 率 应 取 较 小 值 。 

2) 壁 薄 的 铸件 较 壁 厚 的 铸件 收缩 率 小 。 

3) 尺寸 大 的 铸件 较 尺 寸 小 的 铸件 收缩 率 要 小 。 

4) 形状 复杂 的 铸件 要 比 形状 简单 的 铸件 收缩 率 要 小 。 

3， 脱 模 斜 度 的 确定 

模具 的 脱 模 斜 度 在 设计 时 ， 可 参照 表 4-23 所 示 的 最 小 脱 模 斜 度 值 选取 。 

在 实际 应 用 中 ， 在 不 影响 制品 尺寸 精度 和 表面 质量 的 情况 下 ， 脱 模 斜 度 选取 越 大 越 
容易 出 模 ， 但 也 不 能 选 得 过 大 。 一 般 模 腔 脱 模 斜 度 选 在 1° ~1°30' 范 围 内 比较 适宜 。 
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表 4-23 各 类 压铸 合金 最 小 脱 模 斜 度 




















脱 模 斜 度 
外 脱 模 斜 度 a 内 脱 模 斜 度 B 
合金 名 称 
锡 合 金 20/ 30’ 
锌 合金 30' 1。 
铝 合 金 40' 1° 
铜 合金 1° 1°30’ 





注 : 在 设计 时 ， 应 参照 国家 标准 GB/T 8844 一 2003 压铸 模 技术 条 件 规定 的 脱 模 数 值 选取 。 





(六 ) 潜流 槽 的 设计 





在 设计 与 制造 压铸 模 时 ， 和 常 需 在 模具 上 设置 溢 流 槽 ， 并 
| 的 整体 ， 以 提高 铸件 质量 ， 消 除 某 些 缺陷 。 


出 


型 








腔 充填 过 程 中 组 成 一 个 不 可 分 
1. 洪流 覃 的 作用 














1) 排除 型 腔 中 的 气体 ， 储 存 混 有 气体 和 涂料 残渣 的 冷 污 金 
迅速 引出 型 腔 内 的 气体 ， 便 于 铸件 成 形 和 提高 其 内 在 质 


定 


DD 








与 排 气 槽 和 浇注 系统 在 整个 











|! 


上 





O 








2) 控制 金属 液 充填 流 态 ， 防 止 局 部 产 4 








坦 
3 











3) 调节 模具 各 部 分 温度 ， 改 








缩 


4) 转移 铸件 缩 孔 、 


2. 苗 结 


效 帝 月 < 


Le] 





E 涡 流 。 
热平衡 状态 ， 以 防 铸件 流 痕 及 充填 不 满 。 
松 、 涡 流 职 气 或 产生 冷 隅 的 部 位 。 
构 形 状 及 尺寸 确定 














属 液 ， 与 排 气 槽 配合 ， 





溢 流 槽 在 分 型 面 上 的 形状 大 至 有 两 种 ， 一 种 是 截面 为 半圆 形 ， 如 表 4-24 图 a 所 示 ， 


另 一 种 则 为 梯形 截面 ， 如 表 4-24 
要 推出 游 流 的 余 料 。 











图 b 所 示 。 洪 流 槽 一 











溢 流 槽 常见 的 结构 形式 及 扩 才 确定 见 表 4-24。 


股 开 设 在 动 模 分 型 面 上 ， 有 时 需 














表 4-24 ” 溢 流 槽 的 结构 形式 及 尺寸 确定 
压铸 合金 
结构 形式 尺寸 部 位 铅 、 锌 、 铅 、 铜 合 全 
中 合 金 
锡 合 金 | 镁 合金 | 

hn 溢 流 口 宽度 6~12 | 8~12 | 8~12 
加 溢 流 口 深度 hh |0.4~0.5 10.5~1 10.6~1.2 
半圆 溢 流 槽 半径 RI 4~6 5~10 | 6~12 





























溢 流 槽 深度 h， 


(R-1) ~ (R-2) 























长 度 中 心 距 s > (1.5~2) 6b 
015? 梯形 洪流 档 mm 2~5 
梯形 洪流 横 7 1.5~3 
出 模 斜 度 S515° 
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3. 洪流 槽 位置 设置 

洪流 横 应 设置 在 : 

1) 金属 液 最 后 填充 部 位 。 

2) 型 蕊 附近 部 位 。 

3) 铸件 壁 厚 过 薄 部 位 。 

4) 铸件 壁 厚 过 厚 易 产 生 缩 孔 或 踢 松 部 位 。 

5) 型 腔 温度 较 低 部 位 。 

6) 排 气 不 良 部 位 。 

7) 金属 液 汇 合 部 位 。 

8) 浇 口 两 侧 或 金属 液 不 能 直接 填充 的 死角 部 位 。 

(七 ) 排 气 槽 的 设计 

压铸 制品 零件 是 由 合金 溶液 经 压力 急速 推进 到 型 腔 内 成 形 的 。 因 此 ， 型 腔 内 的 空气 
如 果 不 及 时 排出 ， 势 必要 占据 一 定 空间 ， 故 使 制品 零件 轻 者 在 制品 中 产生 气泡 ， 使 型 腔 
空间 难以 填 满 ， 重 者 零件 制品 在 型 腔 深 处 难以 成 形 ， 影 响 了 制品 零件 的 质量 。 所 以 ， 在 
模具 中 为 了 便于 空气 及 时 排出 ， 必 须要 设 有 排 气 机 构 。 

1. 排 气 槽 的 结构 形式 及 尺寸 确定 

























































































































































































模具 排 气 槽 的 结构 形式 及 尺寸 确定 方法 见 表 4-25。 
表 4-25 排 气 槽 的 结构 形式 及 尺寸 确定 
序号 | 排 气 方法 图 示 设 计 要 点 
直通 
式 排 气 
槽 
利 
用 1. 图 示 为 设置 在 定 模 分 模 面 上 的 排 气 槽 结 
排 构 。 其 中 弯曲 式 及 直 弯 结合 式 结构 比较 常 
气 | 秒 2. 排 气 槽 的 宽度 一 般 为 4 ~20mm 的 凹 形 
1 | 模式 排 气 柳 ， 槽 深 可 按 合金 选择 不 同 深度 ， 其 中 . 
直 | 村 锌 合金 : 0.1 ~0.15mm 
并 铅 合 金 : 0. 15 ~0. 2mm 
排 铜 合金 : 0. 15 ~0. 2mm 
气 
ee 
排 气 醒 
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( 续 ) 
序号 | 排 气 方法 示 设 计 要 点 
图 示 为 一 排 气 槽 及 洪流 槽 联合 排 气 机 构 。 
其 中 1 为 洪流 槽 ，2 为 排 气 槽 。 溢 流 槽 与 型 
排 气 覃 a 
人 人 之 间 由 引导 槽 连接 ， 引 导 覃 宽度 为 4 ~ 
2 | 与 溢 流 覃 Se 
联合 排 气 16mm， 深 度 一 般 为 0.5 ~0. 8mm 
设计 时 ， 引 导 槽 3 、5 与 排 气 槽 2 要 错开 排 
列 ， 不 应 设计 成 直通 式 
利用 型 图 示 为 是 利用 型 芯 的 空隙 进行 排 气 。 在 型 
Et 芯 上 ,设计 和 加 工 出 如 a 处 的 结构 ， 使 其 动 
“2 模 与 定 模 之 间 有 一 定 的 空隙 排 气 ， 其 方法 容 
号 易 加 工 ， 适 于 比较 简单 的 零件 
利用 推 图 中 所 示 为 型 腔 较 深 时 ， 可 将 此 处 的 推 杆 
4 | 杆 及 孔 间 设计 细 一 些 使 动 模 配 合 孔 加 大 ， 与 推 杆 形 成 
间隙 排 气 一 定 的 间隙 进行 排 气 














排 气 槽 尺 才 计 
算 








排 气 槽 各 部 位 太 寸 ， 推 荐 用 下 表 数 值 


(单位 : mm) 











合金 | ”| 与 型 腔 
类 别 | 边 距 5 




















0.10~ 5~ 10~ |0.3x 








0. 15 15 15 45° 
铝 、 镁 10.10~ | 8~ 15~ |0.4x 
合金 | 0.15 20 20 45° 
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2. 排 气 槽 设计 注意 事项 

在 确定 压铸 模 的 排 气 权时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 排 气 槽 在 距离 型 腔 20 ~30mm 时 ， 可 将 其 深度 适当 加 大 至 0.3 ~0.4mm， 以 提高 
其 排 气 效果 。 

2) 排 气 槽 的 总 截面 积 一 般 不 小 于 浇 道 截面 积 的 50% ， 但 不 得 超过 内 浇 道 截面 积 。 

3) 需 增加 排 气 槽 总 截面 积 时 ， 应 以 增 大 排 气 覃 宽度 及 个 数 为 主 ， 不 宜 过 分 增加 其 

































































深度 














4) 气体 从 排 气 槽 离开 模具 的 方向 不 应 直接 指向 生产 操作 者 的 位 置 ， 以 免 压 铸 时 发 
E 伤 人 事故 。 


[ 症 








(一 ) 主体 结构 的 选择 

压铸 模 主体 结构 主要 分 整体 式 结构 (图 4-12) 和 灸 拼 式 结构 (图 4-13) 两 种 类 型 。 
在 设计 时 ， 除 了 要 根据 前 述 的 选用 压铸 机 型 号 来 确定 其 结构 组 成 形式 外 ， 还 要 根据 铸件 
的 形状 复杂 程度 以 及 批量 大 小 来 确定 其 采用 哪 种 类 型 的 结构 比较 合理 、 实 用 。 但 不 论 采 
用 何 种 形式 ， 都 应 尽量 依据 标准 GB/T 4678 一 2003 的 结构 设计 。 其 选择 方法 是 ， 




































































































































































9 8 76 543 2 跑 ee 
BN 
EE El 本 
| 16 1 IN 
0 | 和 ON N 
1 省 
忆 a 
' ’ Na MN 
13 司 
12 代 
了 11 N 
6 
NN < 史 
10 
图 4-12 ”整体 式 压 铸模 图 4-13 ” 镶 块 式 压铸 模 
1 一 定 模 座 板 2 一 定 模板 3 一 导 柱 4 一 分 流 锥 1 一 定 模 板 2 一 定 模 镶 块 ”3 一 浇 口 套 4 一 定 模 
5 一 动 模板 6 一 导 套 7 一 支承 板 8 一 圆柱 销 套 板 5 一 导 柱 6 一 导 套 7 一 动 模 套 板 8 一 支 
9 一 动 模 座 板 ”10 一 推 板 热 板 11 一 推 板 固 定 板 承 板 9 一 热 块 ”10 一 动 模 座 板 ”11 一 推 板 热 板 
12 一 推 杆 13 、15 、16 一 螺钉 “14 一 热 块 12 一 推 板 垫 块 ”13 一 固定 板 14、15 一 推 杆 
16 一 反 推 杆 17 一 分 流 锥 ”18 、19 一 动 模 镰 块 





























1) 对 于 铸件 形状 不 太 复杂 的 小 型 制品 零件 应 采用 整体 式 结 构 。 如 图 4-12 所 示 的 模 
具 是 一 整体 式 压铸 模 结构 ， 即 型 腔 直 接 开设 在 定 、 动 模 模 板 上 ， 不 另 设 定 、 动 模 套 板 。 
知 制 品 零件 比较 简单 时 ， 在 动 模板 上 可 直接 钻 导 孔 ， 不 另 设 导 套 。 这 样 可 大 大 简化 模具 
结构 ， 加 工 容 易 。 同 时 ， 制 件 表面 光洁 ， 模 具 也 易于 开设 冷却 水 道 。 
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2) 对 于 需要 型 腔 较 深 、 形状 复杂 的 大 中 型 零件 ， 以 及 多 型 腔 的 制品 零件 应 选用 锐 
拼 式 模具 结构 。 如 图 4-13 所 示 的 模具 ， 其 模具 的 型 腔 与 型 芯 分别 由 镰 块 18、19、2 组 
成 ， 并 把 其 舱 镶 在 套 板 内 加 以 固定 。 这 类 模具 结构 比较 复杂 ， 制 品 表面 易 产生 灸 件 痕 
迹 ， 但 其 模 架 目前 已 实现 标准 化 ， 设 计时 只 确定 灸 块 结构 及 型 腔 尺 寸 ， 其 余 均 可 采用 标 
准 坏 件 ， 设 计时 比较 方便 、 简 捷 ， 为 一 常用 的 模具 结构 。 

(二 ) 定 模 座 板 设计 

定 模 座 板 (图 4-13 件 1) 通常 为 矩形 平板 ， 它 是 模具 与 压铸 机 定 模 安装 板 的 连接 
件 ， 故 其 外 形 尺 寸 及 内 部 安装 固定 孔 位 置 与 尺寸 必须 与 选用 的 压铸 机 相 适 应 ， 设 计时 ， 
应 参照 表 4-11 选用 。 

1. 模板 设计 要 点 

1) 定 模 座 板 的 外 形 尺寸 一 般 应 大 于 定 模 套 板 尺寸 ， 以 便于 有 足够 的 余地 使 模具 安 
装 于 压铸 机 的 固定 座 板 上 。 

2) 如 果 利 用 定 模 座 板 直接 制作 压 室 ( 卧 式 压铸 机 ) 或 喷嘴 ( 立 式 压铸 机 ) 配合 定 
位 孔 时 ， 要 确保 必要 的 配合 精度 。 

3) 当 定 模 座 板 设计 成 安装 定 模 灸 块 形式 时 ， 应 留 出 将 定 模 安 装 在 压铸 机 上 的 安装 
螺 孔 尺寸 。 

4) 定 模板 的 厚度 可 根据 模具 大 小 及 使 用 的 压铸 机 型 号 而 定 ， 一般 为 15 ~ 60mm。 
连接 定 模 套 的 螺钉 过 孔 一 般 为 4~8 个 。 

5) 在 确定 模板 尺寸 时 ， 应 充分 考虑 其 结构 上 的 需要 ， 在 需 安 装 浇 口 套 及 紧 固 螺 
钉 、 销 钉 导 孔 时 ， 这 些 孔 的 位 置 不 应 离 边 缘 太 近 。 

2. 模板 推荐 尺寸 

定 模 座 板 推荐 外 形 尺 寸 见 表 4-26。 















































































































































表 4-26 ” 定 模 座 板 外 形 尺寸 推荐 (单位 : mm) 
AxB 
压铸 机 型 号 H 
最 大 最 小 

J113 240 x330 200 x 300 
15 ~20 

J116 260 x 450 240 x 430 
J1113B 410 x410 260 x 260 20 ~30 
J1125A 510 x410 360 x 320 30 ~40 
J1140 760 x 660 530 x 480 40 ~50 
J1125 510 x410 360 x 320 30 ~40 
JZ213 260 x260 200 x 200 20 ~25 
JZ2113 410 x410 260 x 260 25 ~35 
J1512 600 x350 250 x 250 25 ~35 

注 : 尺寸 4xB 是 指 模板 中 心 与 压铸 机 固定 座 板 中 心 重合 的 数据 。 




















(三 ) 定 、 动 模 套 板 的 设计 
定 、 动 模 套 板 (图 4-13 件 4、7) 是 指 固 定 定 、 动 模 馈 块 、 型 蕊 、 导 柱 、 导 套 的 安 
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装 板 ， 一 
定 、 动 模型 腔 。 
1. 套 板 尺寸 确定 原则 


























在 设计 与 确定 套 板 外 形 尺寸 时 ， 

















的 需要 ， 必 要 时 要 进行 强度 核算 ， 以 便 确 定 合理 








股 为 矩形 ， 其 主要 作用 是 增强 镶 块 强度 、 刚 度 ， 使 





E 的 外 形 及 壁 厚 














首先 考虑 模具 结构 和 工艺 需要 ， 然 后 再 考虑 强度 上 
人 尺寸。 同时， 套 板 一 般 又 











Am 


受 拉 深 、 弯 上 





使 用 寿命 。 因 此 ， 在 设计 确定 套 板 尺寸 时 ， 应 录 





种 因素 ， 来 确定 其 尺寸 大 小 。 
2. 套 板 尺寸 计算 方法 
套 板 尺寸 计算 方法 见 表 4-27。 





、 压 缩 三 种 应 力 的 作用 而 产生 变形 ， 























表 4-27 定 、 动 模 套 板 尺 寸 计算 确定 方法 






































3， 套 板 侧 辟 厚度 尺寸 推荐 
为 减轻 计算 的 麻烦 ， 在 设计 模 





套 板 高 度 
H 


H=h/C 
式 中 /一 铸件 的 高 度 (mm) 
C 一 系数 ， 一 般 为 0.5 ~0.7 








1 = 1 +2e 

= b+2e 
式 中 li 、 己 一 铸件 最 大 外 廓 尺寸 (mm) 
e 一 常数 ， 一 般 为 20 ~50mm 





套 板 外 形 
尺寸 
L.B.t 








L、B 尺寸 主 要 考虑 工艺 和 强度 ， 内 孔 距 边 
缘 的 距离 1 一 般 可 按 下 式 计算 : 
1= (P+ VPI+8H [o] Pih) /AH [ol] 
式 中 /一 套 板 模 框 厚度 (em) 
一 套 板 高 度 (cm) 
[ao] 一 材料 的 许 用 强度 ( x10*Pa) 
P 一 套 板 工 侧面 承受 的 总 压 
力 (N), Pl =pLin 
p 一 压 射 比 压 ( x 10*MPa) 
LL 一 铸件 在 工 面 投影 长 度 (cm) 
/一 铸件 高 度 (cm) 
P, 一 套 板 4 侧面 承受 的 总 压力 (N) 
P, =pbih 
6b 一 铸件 在 5 面 的 投影 长 度 (em) 
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侧 壁 厚度 尺寸 时 ， 可 按 表 4-28 经 验 推荐 尺寸 选 取 。 





其 与 馈 块 成 为 整体 ， 构 成 


变形 后 的 套 板 将 影响 型 腔 尺 寸 及 模具 
顾 模 具 结 构 和 压铸 生产 工艺 ， 即 综合 各 
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表 4-28 ” 套 板 侧 壁 厚度 尺寸 推荐 (单位 : mm) 
侧面 4xB hi h, hs 
<80 x35 40 ~50 30 ~40 50 ~65 
<120 x45 45 ~65 35 ~45 60 ~75 
<160 x50 50 ~75 45 ~55 70 ~85 
<200 x55 50~80 50 ~65 80 ~95 
<250 x60 65 ~85 55 ~75 90 ~105 
<300 x65 70 ~95 60 ~85 100 ~ 125 
<350 x70 80 ~110 70 ~ 100 120 ~ 140 
<400 x 100 100 ~ 120 80 ~100 130 ~ 160 
<500 x 150 120 ~150 110 ~ 140 140 ~ 180 
注 : 当 结构 有 滑 块 型 世 时 ， 侧 壁 厚度 应 满足 : 
= 了 2+ Sc; 其 中 及 为 侧 壁 厚度 ,LL 为 滑 块 总 长 
度 ，Sc 为 抽 芯 距 。 计 算 若 认为 大 时 ， 可 设 滑 块 座 。 














(四 ) 镶 块 的 设计 

1. 镶 块 设计 要 点 

镶 块 多 采用 人 台 肩 结 构 形 式 安装 在 套 板 上 ， 为 使 其 平稳 ， 多 采用 定 模 座 板 或 动 模 文 承 
板 将 其 压 紧 靠 实 ， 如 图 4-14 所 示 。 
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图 4-14 ” 镶 块 结构 形式 





1 一 镶 块 ”2 一 套 板 3 一 定 模 座 板 或 支承 板 














镶 块 的 设计 要 点 及 要 求 是 : 
1) 镶 块 的 外 形 应 利于 加 工 ， 以 能 获得 较 高 的 装配 精度 。 
2) 馈 块 应 有 足够 的 强度 ， 辟 厚 要 均匀 ， 避 人 免 尖 角 过 渡 ， 以 防 热处理 时 产生 应 力 而 


变形 。 
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3) 在 确定 镶 块 尺寸 时 ， 应 留 有 开设 洪流 槽 的 位 置 。 

4) 馈 块 上 的 型 腔 应 尽 可 能 设 在 压铸 机 压 射 中 心 位 置 ， 以 便 合 模 时 受 力 平衡 。 
5) 在 设计 时 ， 无 论 是 采用 单 型 腔 或 多 腔 ， 动 、 定 模 镶 块 外 形 斥 才 应 一 致 。 
2. 镶 块 尺寸 确定 























































































镶 块 尺寸 确定 方法 见 表 4-29 。 
表 4-29 ” 锐 块 尺寸 确定 方法 (单位 : mm) 
项 目 图 示 尺寸 确定 方法 
镶 块 各 部 位 尺寸 ， 必 须 与 模 套 内 孔 相 配合 。 其 底 
部 为 H7/k6， 上 部 为 H7/m6 配合 形式 。 各 部 位 尺寸 
的 推荐 值 见 表 4-29-1 
表 4-29-1 锐 块 各 部 位 尺寸 推荐 值 
馈 块 工 a x b/cem? 五 与 的 关系 t 
作 尺 才 -25 h/H =0.5 ~0.7 30 ~35 
确定 >25 ~50 H-h=30mm 35 ~40 
l >50 ~ 100 40 ~45 
SNNN >100 ~200 45 ~50 
>400 ~800 55 ~60 
镶 块 台 肩 尺寸 ， 可 按 表 4-29-2 推荐 者 设计 
wy 表 4-29-2” 台 肩 推荐 尺寸 
人 | | 
上 
馈 块 台 | | <60 8~10 3.5 
肩 尺寸 60~150 8~10 3.5 
确定 | | 151 ~250 12 ~15 4.5 
ET 251 ~ 360 12 ~15 4.5 
s|| 361 50 | 18220 5 
>500 20 ~25 8 














(五 ) 型 芯 的 设计 
1. 型 芯 设 计 要 点 


外 = 


型 芯 为 压铸 模 主 要 工作 成 形 零件 ， 它 一 般 安装 在 动 模 上 ， 与 定 模 组 成 型 腔 以 成 形 甫 























‘=, 





品 零件 。 其 型 芯 外 形 尺寸 设计 的 要 点 是 : 





1) 型 蕊 的 外 轮廓 形状 必须 便于 加 工 ， 特 别 是 异形 型 蕊 。 其 工作 部 位 尺寸 按 表 4-21 





的 计算 方法 设计 。 











2) 设计 型 臣 时 ,要 避免 过 大 的 长 径 比 ,以 避免 由 于 过 长 .过细 而 产生 热处理 变形 。 
3) 型 世 装 于 动 模 套 板 内 应 设计 牢固 ， 并 应 有 足够 的 刚性 ， 以 避免 工作 时 受 金属 液 





的 冲击 而 发 生变 形 。 








4) 圆 形 型 芯 的 成 形 部 位 与 安装 配合 部 位 的 过 渡 应 呈 圆 角 过 湾 ,严禁 设计 成 锐角 过 渡 。 
2. 型 芯 结 构 形 式 及 紧 固 方 法 

设计 时 ， 型 芯 的 紧 固 方法 和 结构 形式 参见 表 4-30。 

3. 型 芯 各 部 位 尺寸 确定 


= 


型 芯 各 部 位 的 尺寸 ， 设 计时 参见 表 4-31 所 示 的 推荐 值 。 
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表 4-30 型 芯 


结构 形式 及 紧 固 方法 































































































































































































结构 及 紧 固 方 法 图 ” 示 设计 说 明 
1. 在 型 芯 的 后 部 采用 台 肩 安装 ， 并 
带 台 户 用 支承 板 或 定 模板 压 紧 
固定 法 2 型 芯 底部 周边 一 般 采 用 台 肩 式 结 
构 
1. 采用 内 六 角 螺 钉 固定 
螺钉 紧 2. 注意 型 芯 边缘 与 螺钉 要 有 足够 的 
固 法 强度 ， 并 且 螺 钉 与 型 芯 成 型 部 位 要 有 足 
够 距离 
人 对 于 数量 多 尺寸 小 的 镶 块 与 型 芯 可 先 
a 用 圆柱 销 销 紧 ， 然 后 再 装 人 套 板 ， 其 优 
丰 Ea 
SS 点 便于 装配 ， 主 要 适用 于 较 细 长 的 镶 件 
沟 
镶 块 装 在 模板 内 ， 位 置 对 准 后 再 用 圆 
键 固定 法 
头 平 键 固定 ， 其 优点 是 定位 可 靠 精 度 高 
表 4-31 型 芯 各 部 位 尺寸 设计 推荐 值 (单位 : mm) 
型 芯 部 位 图 ” 示 推荐 尺寸 
do D 在 L 
<3 4 5 6~10 
>3~10 10 ~20 
do+4| 8 
ee >10~18 15 ~25 
>18 ~30 d+ 20 ~30 
do +5| 10 
>30 ~5S0 |(0.4~1) 25 ~40 
>50 ~80 30 ~50 
do +6| 12 
>80 ~120 40 ~60 


























第 四 章 “合金 压铸 模 设 计 * 455. 

































































































































( 续 ) 
型 芯 部 位 图 示 推荐 尺寸 
& 形 部 位 长 诺 定 部 分 长 度 
成 形 部 位 长 度 | 固定 部 分 长 度 螺 孔 直径 
{ L 
~5 
>20 MS8 
>5~10 
~5 
20 
螺纹 紧 固 >5~10 M10 
型 芯 固 定 >10 ~20 25 
段 长 度 尺 寸 ~5 20 M12 
do 
dH04~1) >5~10 25 3x M8 
>0 ~20 30 3 x M8 
~5 25 MI16 
>5~10 
30 3 xMI10 
>10 ~20 
1 B L 
<20 >20 
<20 
>20 >20 
<20 >35 
>20 ~30 >20 ~40 >30 
>40 >25 
组 合 馈 块 <20 >40 
国定 部 位 >30 ~50 >20 ~40 >35 
长 度 尺寸 >40 >30 
<20 >50 
>50~80 >20 ~40 >45 
>40 >40 
<20 >60 
>80 >20 ~50 S335 
>50 >50 














(六 ) 动 模 支 承 板 的 设计 

动 模 支 承 板 (图 4-13 件 8) 是 支承 动 模 套 板 的 板 类 零件 ， 故 其 本 身 必须 具有 一 定 
的 强度 及 刚性 。 

1. 支承 板 设 计 要 点 

1) 文 承 板 的 外 形 水 平 尺 寸 必须 要 与 动 模 套 板 一 致 ， 其 厚度 尺寸 要 根据 压铸 件 在 分 

















456 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 














型 面 的 投影 面积 、 压 射 比 压 大 小 来 确定 。 两 者 为 大 值 时 ， 应 取 较 厚 的 厚度 。 反 之 要 取 注 
一 点 ， 必 要 时 要 经 计算 和 校 核 。 
2) 当 采 用 不 通 了 筷 的 套 板 时 ， 其 不 通 孔 底部 厚度 ， 应 是 支承 板 厚度 的 0.8 倍 。 
3) 当 核 定 的 支承 板 过 厚 时 ， 为 减少 其 厚度 尺寸 ， 在 设计 时 可 采用 图 4-15 的 设计 方 
法 ， 即 利用 推 板 导 柱 或 设 文 承 柱 的 方法 对 支承 板 起 支承 和 加 强 作用 。 
2. 支承 板 尺 寸 计 算 
文 承 板 水 平 尺 寸 大 小 应 与 设计 的 动 模 套 板 尺 寸 相 同 ， 而 厚度 尺寸 ! (图 4-16) 可 按 
下 式 估算 . 



































式 中 一 一 支承 板 厚度 (mm ) ; 
5 一 一 热 块 距离 (mm); 
/一 一 支承 板 长 度 (mm); 
p 一 一 压 射 比 压 (MPa) ; 
4 一 一 铸件 及 洪流 槽 在 分 型 面 上 的 投影 面积 (mn ) ; 
0 ,一 一 材料 需 用 抗 弯 强度 (MPa) ， 一 般 取 160MPa。 




















图 4-15 支承 板 加 强 形式 图 4-16 支承 板 尺 寸 计算 
1 一 支承 柱 2 一 支承 板 3 一 推 板 导 柱 1 一 垫 块 2 一 支承 板 
4 一 推 板 导 套 ”5 一 动 模 座 板 3 一 动 模 套 板 “4 一 镶 块 








3. 支承 板 厚 度 推 荐 尺寸 
为 简化 计算 ， 在 设计 时 支承 板 可 选用 表 4-32 所 示 的 经 验 推荐 厚度 尺寸 。 

















表 4-32 支承 板 厚度 推荐 尺寸 (单位 : mm) 

支承 板 承 受 总 压力 /kN 推荐 厚度 i/mm 支承 板 承 受 总 压力 /kN 推荐 厚度 mm 
160 ~250 23、32 1000 ~ 1250 S0 、63 
250 ~ 0630 32 、40 1250 ~ 2500 63、80 
630 ~ 1000 40、50 2500 ~6300 80 、100 














注 : 表 中 数值 只 供 设计 时 参考 。 





(七 ) 动 模 模 座 的 设计 
合金 压铸 模 用 的 动 模 模 座 ， 与 前 述 定 模 横 座 一 样 ， 同 是 连接 压铸 模 主 体 结构 。 同 
时 ， 它 还 与 垫 块 组 成 一 体 容 纳 推 件 机 构 (图 4-13 件 9、10)， 并 利用 它 使 动 模 一 侧 安 装 
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在 压铸 机 动 模 安 装 板 上 。 


1. 动 模 模 座 设 计 要 点 
1) 动 横 座 板 外 形 斥 二 应 与 定 模 座 板 相 当 ， 其 内 部 安装 到 压铸 机 上 的 各 安装 紧 国 


孔 ， 应 与 所 选 压 铸 机 安装 








固定 孔 位 置 一 致 。 











2) 动 模 座 板 要 有 一 定 的 强度 和 刚度 ， 以 承受 铸件 的 顶 出 力 ， 不 会 发 生变 形 。 
图 4-13 件 9) 应 有 足够 的 承 压 面 积 ， 以 满足 支承 面 上 表面 压力 


3) 模 座 承 压 垫 块 ( 
要 求 ， 使 之 不 至 于 压 塌 。 











4) 模 座 承 压 垫 块 之 间 的 距离 及 高 度 应 满足 推出 部 件 ， 如 顶 杆 、 顶 板 活 动 自如 。 
2. 动 模 模 座 结构 形式 选择 
动 模 模 座 结构 形式 、 特 点 及 适用 范围 参见 表 4-33 选用 。 
表 4-33 ”压铸 模 动 模 模 座 的 选用 













































































































































































结构 形式 到 示 结构 特点 及 适用 范围 
架 式 模 座 结构 简单 ， 制 造 方便 ， 
重量 较 轻 ， 但 刚性 差 。 一 般 适 用 于 
架 式 模 座 
A 小 型 压铸 模 。 其 各 部 位 尺寸 参见 图 
示 
模 座 是 由 模板 与 热 块 组 合 而 成 ， 
垫 块 模 板 是 一 种 常用 的 模 座 。 加 工 方 便 ， 主 
组 合式 模 座 要 适用 于 中 小 型 压铸 模 。 设 计 尺 二 
参见 图 示 
模 座 一 般 为 整体 式 铸件 ， 其 强度 、 
整体 式 模 座 刚性 好 ， 适 用 于 大 中 型 压铸 模 。 设 












































计 尺寸 见 图 示 
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( 八 ) 导向 机 构 的 设计 


在 压铸 模 的 设计 过 程 中 ， 为 保 训 




















导 套 进 行 导向 ， 引 导 定 模 
量 与 尺寸 精度 。 





E 定 模 与 动 模 开 模 与 合 模 的 相对 位 置 ， 均 应 以 导 柱 、 











与 动 模型 腔 配合 准确 ， 不 至 于 发 生 位 置 错 移 ， 而 影响 制 件 的 质 


1. 导向 机 构 结 构 形式 选择 





压铸 模 常 用 的 导向 形式 主要 有 两 种 类 型 。 


1 2 3 





导 柱 ， 而 导 孔 则 是 直接 销 在 动 模 








向 机 构 结 构 简 单 ， 只 适 于 种 








套 板 上 ， 不 单独 设 导 套 。 这 种 导 


1 件 不 

















图 4-17b、c 所 示 的 两 种 





太 复 杂 的 小 型 简单 压铸 模 中 。 而 
结构 形 


式 的 导向 装置 ， 导 柱 2 与 导 套 3 
分 别 安装 在 定 、 动 模 套 板 中 ， 导 


柱 、 导 套 相互 以 H7/e7 或 
配合 ， 对 动 模 、 定 模 导 向 ， 














H7/h7 
其 导 


a) 


如 图 4-17a 所 示 ， 


b) 








9 


图 4-17 压铸 模 导 向 机 构 
1 一 定 模 套 板 2 一 导 柱 3 一 导 套 4 一 动 模 套 板 





向 精度 高 ， 运 动 平 稳 ， 是 压铸 模 常 采用 的 导向 形式 ， 主 要 应 用 于 结构 较 复 杂 的 压铸 模 





中 ， 如 图 4-13 所 示 。 
2， 导向 机 构 设 计 要 点 

















1) 导 柱 、 导 套 的 结构 尺寸 与 技术 要 求 ， 在 设计 时 应 按 国家 标准 GB/T 4678 一 2003 


《压铸 模 零 件 》 所 规定 的 规格 型 号 选用 。 并 应 根据 不 同 的 加 . 


的 导 柱 、 导 套 。 




















2) 模板 上 导 套 孔 的 后 


























体 排出 。 











3) 在 每 对 导 柱 、 导 套 


开 。 


的 分 离 部 位 上 应 开启 起 模 槽 








4) 导 柱 、 导 套 一 般 设置 在 模具 套 











板 的 四 角 上 ， 如 图 4-18 所 
及 导 柱 孔 距 边缘 的 距离 $， 

S= (1.2~1.5) 
其 中 , D 为 导 套 、 导 柱 直 f 
应 是 导 柱 、 导 套 直 径 也 
1.5) 倍 。 
























































示 。 但 导 套 
应 满足 : 
D 

径 ， 即 边 距 
的 (1.2 ~ 


5) 压铸 模 一 般 采用 两 对 或 四 对 导 











柱 、 导 套 。 对 于 大 中 型 





用 四 对 为 宜 ， 如 图 4-2 所 示 的 文 


压铸 模 ， 应 采 
架 压 铸模 。 但 在 采 月 




















工 条 件 ， 选 用 不 同 结构 形式 








面 应 设 有 通气 档 C， 以 保证 模具 在 闭合 时 导 柱 、 导 套 之 间 气 








， 以 便于 维修 时 将 动 、 定 模 援 











图 4-18 导 柱 、 导 套 位 置 的 布置 





日 四 导 柱 、 








导 套 时 ， 为 保证 定 、 动 模 











闭合 时 不 发 生 方向 错误 而 损坏 模具 ， 其 中 的 一 个 导 柱 最 好 设计 为 活动 形式 ， 以 便于 随时 





进行 调整 ， 并 要 求 其 直径 要 




















稍 大 于 其 余 三 个 


为 宜 。 











6) 在 设计 时 ， 导 柱 与 定 模 套 、 导 套 与 动 模 套 应 以 H7/m6 固定 配合 ; 而 导 柱 与 导 套 
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间 应 设计 成 H7/e7 、H7/h7 间 际 配合 形式 ; 同时 ， 装 配 后 导 柱 的 长 度 应 比 定 模 厚 度 大 10 
~20mm， 以 保证 在 使 用 时 预先 导入 导 套 ， 更 好 地 发 挥 导向 作用 。 

( 九 ) 冷却 装置 的 设置 

合金 压铸 成 形 时 ， 注 和 模具 型 腔 内 的 熔融 金属 的 温度 很 高 ， 一 般 在 400% 以 上 ， 至 
使 模具 温度 升 高 。 模 具 温 度 过 高 ， 会 使 制品 零件 难以 成 形 ， 并 且 使 模具 寿命 降低 。 为 了 
使 模具 温 由 上 # 行 冷却 。 其 冷却 的 方法 有 两 
种 ， 一 种 是 空气 冷却 ， 即 在 每 工作 一 段 时 间 后 ， 可 用 空气 压缩 机 的 压缩 空气 ， 对 准 模具 
型 腔 进行 吹拂 ， 这 样 一 方面 可 以 使 型 腔 温 度 降 低 ， 另 一 专 曾 可 入 杂质 及 其 余 残 料 清除 。 
这 种 方法 只 适 于 批量 不 大 及 压铸 形状 简单 、 尺 寸 较 小 的 零件 制品 模具 使 用 。 对 于 形状 复 
杂 而 外 形 尺 寸 较 大 的 压铸 模 ， 必 须要 进行 水 循环 冷却 ， 即 在 压铸 模 内 设 有 循环 水 道 ， 并 
随时 通 以 冷却 水 对 模具 进行 冷却 。 

模具 设 冷 却 水 道 的 作用 主要 是 把 模 腔 内 金属 溶液 降低 到 冷凝 温度 ， 以 加 速成 形 ， 并 
延长 模具 使 用 寿命 。 

图 4-19 所 示 的 冷却 水 道 设 置 ， 冷 却 
水 管道 管 辟 的 位 置 一 般 要 远离 型 腔 壁 10 
es re 
管道 应 避免 通过 模 腔 内 的 镶 块 型 芒 ， 以 
防水 流入 锐 块 之 间 的 缝隙 影响 模具 的 使 










































































































































































用 寿命 。 

冷却 水 道 的 走向 要 根据 制品 零件 的 
形状 而 定 ， 尽 量 使 其 吸 热平衡 、 均 匀 冷 图 4-19 冷却 水 道 的 设置 
孝 。 1 一 水 嘴 ”2 一 水 道 ”3 一 模板 

















在 有 条 件 的 情况 下 ， 可 以 运用 温 控 技 术 控 制 模具 的 温度 ， 即 在 模具 内 设 有 通 油管 
道 ， 利 用 温 控 元 件 使 模具 工作 前 通 入 热 油 将 模具 预 热 。 而 在 工作 时 ， 若 模具 温度 升 高 ， 
自动 控制 通 入 低温 油 进行 冷却 ， 以 使 模具 温度 始终 稳定 在 一 定 范围 内 ， 便 于 生产 的 正常 
进行 。 

(十 ) 推出 装置 的 设计 

压铸 模 在 工作 时 ， 其 铸件 成 形 后 必须 要 有 推出 机 构 ， 将 成 形 的 制品 零件 推出 模 外 ， 
并 能 将 动 、 定 模 分 开 ， 以 便于 下 一 行程 继续 工作 。 故 在 设计 模具 时 ， 推 出 装置 的 设计 万 
为 重要 。 

1. 推出 机 构 的 结构 组 成 

推出 机 构 的 结构 组 成 见 表 4-34。 

2. 推出 机 构 的 设计 要 点 

1) 设计 的 推出 机 构 ， 应 能 从 模具 中 顺利 的 推出 制品 零件 。 如 图 4-20 所 示 ， 为 能 推 
出 制 件 ， 设 计时 推 杆 有 效 工 作 长 度 荆 应 满足 下 式 关 系 : 

当 万 过 20mm 时 











































































































L=H+(3~5) 
H>20mm 时 ， 
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L>1/3(H-20) +20 


式 中 “五 一 一 脱 模 高 度 最 大 尺寸 (mm)。 





2) 推出 零件 部 位 不 应 影响 铸件 基准 面 精度 





3) 推 杆 应 具有 足够 的 刚度 和 强度 。 





4) 推出 机 构 应 具有 良好 的 导向 及 足够 的 支承 力 。 





表 4-34 ”压铸 模 推 出 机 构 的 结构 组 成 


零件 名 称 


作 


月 


j 











推 件 零件 主要 起 甸 从 











推 杆 3 以 及 执 板 6、 固 


F 作 用 。 如 图 示 中 的 推 管 1 
定 板 7 




















复位 零件 是 使 推出 机 构 完成 推 件 后 青 恢复 到 原 


来 的 位 置 ， 如 复位 杆 2 












































受 推 板 等 的 侧 向 压力 ， 如 导 柱 8、 





2 腿 位 堆 件 |】 对 推出 机 构 起 限 位 作用 以 保证 其 有 正确 位 置 
NE Ep “| 如 图 示 中 挡 钉 4 

怕 一 -一 性 从 二 0 
FR SN 吕 向 堆 件 | 号 向 零件 是 引导 推 件 机 构 运动 方向 正确 以 及 承 


导 套 5 





1 一 推 管 2 一 复位 杆 3 一 推 杆 
4 一 挡 钉 5 一 导 套 6 一 热 板 
7 一 固定 板 8 一 导 柱 





结构 零件 





























结构 零件 是 供 组 装 固定 推 管 、 推 杆 所 用 的 零 


件 ， 如 固定 板 7、 垫 板 6 








5) 推 件 杆 位 置 要 分 布 均匀 。 一 般 应 设计 在 第 








壁 厚 较 厚 的 部 位 ， 绝 不 能 设置 在 带 有 柑 件 部 位 ， 如 图 4-20b 所 示 。 





6) 推 杆 与 推 杆 过 孔 应 设计 成 H8/f8、 
H7/e7 间隙 配合 形式 ， 其 导 销 长 度 不 应 小 于 
1Smm。 

3. 复位 杆 设 计 要 点 

在 设计 复位 杆 时 ， 应 注意 以 下 要 点 : 

1) 复位 杆 设 置 位 置 要 能 使 定 模 受 力 永 
远 处 于 平衡 状态 ， 不 得 偏 斜 。 

2) 复位 杆 可 设 在 模具 内 侧 ， 也 可 以 设 在 
外 侧 ， 如 图 4-21 、 图 4-22 所 示 。 设 在 外 侧 的 
复位 杆 一 般 适 于 大 中 型 压铸 模 。 

3) 复位 杆 长 度 设 计时 应 大 于 推 杆 长 度 。 

4. 推 杆 尺寸 计算 与 配合 要 求 

推 杆 尺寸 计算 及 配合 要 求 见 表 4-35 。 
























































1 件 较 复杂 部 位 及 浇 口 或 深 孔 处 ， 以 及 





图 4-20 ”推出 机 构 
1 一 推 杆 ”2 一 推 杆 固定 板 





3 一 垫 板 4 一 动 模 5 


定 模 
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1 
有 2 
: 
4 
7 
图 4-21 内 侧 复位 杆 机 构 图 4-22 外侧 复位 杆 机 构 
1 一 定 模板 2 一 定 模 镶 块 ”3 一 动 模 镶 块 1 一 定 模板 2 一 顶 杆 支承 板 
4 一 动 模板 5 一 固定 板 6 一 复位 杆 3 一 复位 杆 4 一 螺母 


7 一 垫 板 8 、9 一 定 动 模 套 


表 4-35 推 杆 尺寸 计算 及 配合 要 求 (单位 : mm) 

















序号 设计 项 目 计算 方法 
d<5H 时 ,L| =15;d=8~12 时 L, =3 ~2.5d 
d=5~8 时 L=3d;d>12 时 ,Li =2.5 ~2d 





1 推 杆 与 孔 的 导 滑 长 度 工 





d<6 时 ,D=d+4 




















2 推 杆 加 强 段 直径 D 10=d>6 时 ,D=d+2 
d>10 时 ,D=d 

3 前 段 长 度 志 L=Li +Li +10<10d 

4 推出 距离 Za 万 =Li +5,L, >L 

5 推 杆 固定 板 厚 h 15<h<30 

6 台 肩 直径 D， D,=D+6 hi=D~8 





7 推 杆 与 孔 的 配合 精度 

















注 : 表 中 数值 只 供 设计 时 参考 。 





(十 一 ) 抽 芯 机 构 的 设计 
抽 芯 机 构 是 指 为 成 形 压 铸件 的 侧 凹 与 侧 孔 、 侧 凸 而 使 模具 j 

















人 心 
计 
斗 


拨 动 作 而 设置 的 机 








构 。 
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1. 抽 芯 机 构 结 构 形 式 选 择 

抽 世 机构 结构 类 型 很 多 ,但 常用 的 主要 以 下 三 种 形式 : 

(1) 和 斜 拉杆 抽 世 机构 

图 4-23 所 示 为 一 斜 拉 丁 ( 斜 导 柱 ) 抽 世 机构 。 工 作 时 ， 主 要 是 以 压铸 机 的 开 模 力 
作为 抽 芯 动作 的 驱动 力 ， 以 推动 侧 型 世 成 形 铸件 侧 止 、 侧 孔 或 侧 凸 。 其 结构 简单 、 动 作 
灵敏 ， 可 适 于 中 、 小 型 模具 的 抽 芯 ， 可 以 满足 较 和 常用 的 抽 世 距离 的 要 求 ， 其 适用 范围 较 
大 

(2) 弯 拉 杆 抽 芯 机 构 

图 4-24 所 示 为 一 弯 拉 杆 抽 蕊 机 构 。 工 作 时 ， 以 
压铸 机 的 开 槽 力作 为 抽 蕊 动作 的 原动力 。 其 弯 拉 杆 
能 承受 较 大 的 抽 芯 力 。 弯 拉杆 可 设计 在 模具 外 侧 。 因 
此 抽 芯 部 位 距 分 型 面 较 远 ， 也 能 适应 并 容易 实现 变 
角 抽 芯 ， 一 般 适 用 于 抽 世 距 较 大 的 模具 。 

(3) 斜 滑 块 抽 芯 机 构 

图 4-25 所 示 为 一 斜 滑 块 抽 芯 机构 。 它 在 工作 时 
是 以 压铸 机 的 开 模 力作 为 顶 出 力 完 成 抽 世 动作 。 主 : 
要 适用 于 压铸 件 侧面 有 较 大 面积 的 并 有 具有 深度 较 浅 图 4-23 斜 拉杆 抽 芯 机 构 
的 四 凸 部 位 或 侧 孔 的 抽 蕊 。 1 一 定 模 套 板 “2 一 枢 紧 块 3 一 斜 拉杆 

2， 设 计 要 点 及 要 求 4 一 滑 块 ”5 一 螺母 ”6 一 垫圈 7 一 弹簧 


i 8 一 限 位 板 “9 一 螺栓 “10 一 侧 型 芯 
a 芯 5 > 意 上 点 5 
在 设计 抽 芯 机构 时 应 注意 以 下 几 点 : 11_ 动 模 套 板 ，12 _ 销 钉 
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图 4-24” 谈 拉 杆 抽 芯 机 构 图 4-25 斜 滑 块 抽 忆 机构 
1 一 侧 型 芯 “2 一 村 拉杆 “3 一 滑 块 1 一 挡 块 。 ?一介 滑 芯 3 一 推 杆 


4 一 型 芯 5 一 推 板 


第 四 章 ”合金 压铸 模 设计 ' 463. 




















1) 抽 世 部 位 的 成 形 型 芯 应 有 合理 的 结构 ， 便 于 成 形制 品 零件 。 

2) 运动 零件 应 有 足够 的 导 滑 长 度 。 

3) 传动 零件 应 传动 可 靠 ， 并 要 有 足够 的 强度 和 刚度 。 

4) 定位 零件 要 定位 准确 、 可 靠 。 

5) 机 构 抽 芯 后 ， 应 使 活动 型 世 能 完全 脐 离 制品 表面 ， 并 使 铸件 在 推 件 机 构 推 动 
下 ， 顺 利 脱出 模具 。 

6) 设计 的 抽 芯 机 构 应 尽量 简单 ， 动 作 安 全 可 靠 。 


七 、 模 具 材 料 的 选用 及 精度 要 求 


(一 ) 模具 材料 的 选用 及 热处理 要 求 
金 压 铸 是 固态 金属 合金 加 热 熔化 成 熔融 状态 时 ， 使 其 在 压铸 机 压力 作用 下 ， 压 射 













































































人 

口 
到 模具 型 腔 ， 经 冷却 、 加 压 成 形 链 件 。 在 压铸 过 程 中 ， 由 于 模具 型 腔 受 到 高 温 、 高 压 以 
及 金属 熔 液 的 侵蚀 、 冲 刷 等 恶劣 条 件 作用 ， 极 容易 产生 热 疲 劳 、 冷 热 熔 蚀 产生 的 裂纹 、 











变形 。 因 此 ， 要 求 所 使 用 的 模具 材料 要 具有 足够 的 强度 、 硬 度 、 蔬 性 及 良好 的 耐 热 、 耐 
疲劳 和 高 的 热 稳定 性 。 

1. 材料 的 性 能 要 求 

压铸 模 在 冷 热 交 变 工 作 条 件 下 ， 其 所 采用 的 材料 ， 应 具备 下 述 性 能 : 

(1) 模具 成 形 零 件 

模具 成 形 零 件 包括 动 、 定 模 模块 、 镰 块 及 浇注 系统 零件 ， 即 与 金属 液 直 接 接触 的 零 
件 。 这 类 零件 的 材料 应 具备 下 述 性 能 : 

1) 良好 的 可 锻 性 和 可 加 工 性 能 。 

2) 具有 和 较 高 的 高 温 强度 、 高 温和 硬度、 抗 回 火 稳 定性 和 冲击 万 度 。 

3) 具有 良好 的 导热 性 和 抗 热 疲劳 性 。 

4) 具有 足够 的 高 温 抗 氧化 性 。 

5) 应 具有 小 的 热 胀 系数 ， 以 保证 铸件 的 尺寸 和 模具 配合 部 位 精度 。 

6) 应 具有 高 的 耐 磨 性 和 良好 的 抗 蠕 变性 。 

7) 应 具有 良好 的 溢 透 性 和 较 小 的 热处理 变形 率 。 

(2) 滑动 配合 零件 

滑动 配合 零件 包括 导 柱 、 导 套 及 滑 块 、 攀 紧 块 、 斜 销 、 推 杆 、 复 位 杆 等 受 力 零件 。 
其 应 具备 性 能 是 : 

1) 应 具有 良好 的 耐 磨 性 能 和 适当 的 强度 。 

2) 应 具有 适当 的 湾 透 性 和 较 小 的 热处理 变形 率 。 

(3) 结构 零件 

模具 的 结构 零件 包括 模 座 、 垫 块 、 动 、 定 模 模 套 等 零件 ， 其 所 具有 的 性 能 和 冷 冲 模 
一 样 ， 要 有 足够 的 强度 。 

2. 材料 的 选用 及 热处理 要 求 

压铸 模 各 零件 材料 及 热处理 要 求 ， 可 参见 表 4-36 选取 。 
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表 4-36 ”压铸 模 零 件 所 用 材料 及 热处理 硬度 要 求 




























































































零件 名 称 采用 钢材 牌号 热处理 工艺 方法 硬度 HRC 
3C2W8V 
ee 4Cr5MoSiVi (HI13) 
en 口 人 公 si 
压铸 锌 、 铝 合金 Ge 44 ~48 
4CrW2Si 
型 腔 、 本 坏 件 护 和 渤 后 要 完全 并 
钱 块 型 4Cr5MoSiVi (H13) a 挟 件 锻造 后 要 完全 退 
3C2W8 , 
已 滑 占 下 铸 铝 镁 合 全 流 
压铸 铝 镁 合 4 4Cr5Mo2MnVSi (Y10) 2. 淳 硬 4 
3Cr3 Mo3VNb (HM3) 
3C2W8V 
压铸 铜 合金 3C9Mo2MnV 40 ~44 
NbBCYB 
浇 口 套 1. 坏 件 锻造 后 完全 退火 44 ~48 
浇 口 灸 块 与 型 腔 镶 块 材料 相同 2. 湾 硬 | 一 一 
分 流 锥 3. 必要 时 再 进行 氮 化 500 ~550HV 
定 、 动 模板 45 、T7 加 加 
定 、 动 模 套 板 50、 45 
推 杆 〈 推 管 ) 4Cr5MoSiVi、3C12W8V 深 硬 45 ~50 
热 板 T7、T8 淳 硬 50 ~52 
复位 杆 、 斜 销 、 枫 紧 块 T8A 淳 硬 50 ~55 
动 模 座 板 、 垫 块 Q235 、45 一 a 


(二 ) 成 形 零 件 线 性 尺寸 公差 

1. 型 腔 与 型 芯 成 形 尺 寸 公差 

压 适 模 的 型 腔 与 型 芯 成 形 部 位 尺寸 公差 ， 应 取 压 铸 制 品 零 件 相应 尺寸 公差 的 1/5 ~ 
1/4， 即 











A’= (1/4~1/5) A 
式 中 4 一 一 设计 时 ， 型 芯 、 型 腔 公 差 值 (mm); 
4 一 一 所 制 压铸 件 尺 寸 公差 (mm) 。 
其 公差 值 ， 可 参照 表 4-37 选取 。 


















































表 4-37 ”按压 铸件 公差 推荐 的 模具 制造 公差 (单位 : mm) 
公称 尺寸 A 4 = 了 4 A 人 -了 4 A 4 = 了 4 
1~3 0. 060 0. 012 0. 120 0. 024 0. 250 0. 068 
3 ~6 0. 080 0.016 0. 160 0. 032 0. 300 0. 075 
6~10 0. 100 0. 020 0. 200 0. 040 0. 360 0. 090 
10 ~18 0. 120 0. 024 0. 240 0. 048 0. 430 0. 108 
18 ~30 0. 140 0. 028 0. 280 0.056 0. 520 0. 130 
30 ~50 0. 170 0. 034 0. 340 0. 068 0. 620 0. 155 
50 ~80 0. 200 0. 040 0. 400 0. 080 0.740 0. 185 
80 ~ 120 0. 230 0. 046 0. 460 0. 092 0. 870 0. 218 
120 ~ 180 0. 530 0. 106 1.00 0. 250 
180 ~ 260 0. 600 0. 120 1. 150 0. 238 
260 ~360 1.350 0. 338 
360 ~500 1.550 0. 388 
注 : 1. 表 内 偏差 用 于 型 腔 、 型 蕊 尺寸 。 




















2. A 一 铸件 公差 ，A' 一 相应 模具 制造 公差 。 





I 
4 
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2. 未 注 尺寸 公差 标准 
设计 时 ， 也 可 按 表 4-38 ~ 表 4-40 未 注 尺 寸 公差 标准 选用 。 
表 4-38 ”压铸 模 成 形 部 位 未 注 公 差 尺寸 极限 偏差 (单位 : mm) 








公称 尺寸 <10 >10~50 >50 ~180 >180 ~400 >400 
极限 偏差 +0.03 +0.05 +0.10 +0. 15 +0.20 





表 4-39 ”压铸 模 成 形 部 位 转 接 圆 弧 未 注 公 差 尺寸 极限 偏差 (单位 : mm) 





















































公称 尺寸 <6 >6~18 >18 ~30 >30 ~120 >120 
0 0 0 0 
凸 圆 弧 
. -0. 15 -0.20 -0.30 一 0. 45 —0.65 
极限 偏差 
+0.15 +0.20 +0.30 +0.45 +0.65 
凹 圆 弧 
0 0 0 0 0 
表 4-40 ”压铸 模 成 形 部 位 未 注 角度 和 锥 度 公 差 (单位 : mm) 
锥 体 母 线 或 角度 短 边 长 度 /mm <6 >6~18 >18 ~50 | >50~120 >120 
极限 偏差 +30’ +20’ +15’ 土 10' +5’ 











注 : 锥 度 公差 按 锥 体 母 线 长 度 定 ; 角度 公差 按 角度 短 边 长 度 定 。 

(三 ) 结构 零件 形 位 公差 

压铸 模 结构 零件 形 位 公差 要 求 见 表 4-41。 

表 4-41 压铸 模 结构 零件 形 位 公差 














































































































零件 与 部 位 名 称 形 位 要 求 图 示 适用 精度 
导 柱 固定 部 位 的 轴 必 
导 柱 线 与 导 滑 部 位 轴 心 线 同 IT5 ~ IT6 
铀 度 
时 
向 
部 
位 
时 套 内 径 与 外 径 轴线 
导 套 ITS ~ IT6 
| 同 四 度 
醒 
体 
馈 
二 
与 | ，,。 | 导 柱 或 导 套 安装 孔 的 
复 es 铀 线 与 模板 型 面 的 重 05 -Im6 
国 | “| 度 
契 
结 
构 
部 
位 
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( 续 ) 
零件 与 部 位 名 称 形 位 要 求 图 示 适用 精度 
模板 安装 | ”模板 上 型 芯 固定 孔 轴 本 

加 形 型 芯 孔 IT6 、 
型 芯 与 “| 线 与 其 他 各 板 上 和 孔 的 公 Me 
镶 块 孔 | 共 轴线 同 轴 度 Be 
镶 块 孔 的 轴线 与 分 型 
区 IT6 ~ IT7 
面 端 面 跳动 
_| 。 套 板 
人 套 板 的 相 邻 二 侧面 为 
[ 艺 基 准 面 时 对 其 不 亚 IT5 ~ IT6 
馈 度 
与 
和 套 板 两 平面 不 平行 度 IT5 
加 
络 套 板 镶 块 孔 表面 与 其 
时 分 型 面 垂直 度 
位 
镶 块 上 型 芯 固定 孔 的 
轴线 对 其 分 型 面 的 重 IT7 ~ TT8 
度 
和 鳞 块 相 邻 面 不 垂直 度 IT6 -Im 
镶 块 相对 面 平行 度 Ts 
镶 块 分 型 面 对 侧 面 重 
IT6 ~ IT7 
镶 块 分 型 面 对 底 面 平 
ed ITS 
行 度 
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( 续 ) 
零件 与 部 位 名 称 形 位 要 求 图 示 适用 精度 
圆 形 镶 块 的 轴 心 线 对 i 
机 其 端面 的 端 跳动 
模 
体 
镰 
镶 块 
与 
有 
关 
圆 形 镶 块 各 成 形 台阶 人 
结 对 安装 表面 不 同 轴 度 
构 
商 
位 
镶 块 的 分 型 面 、 滑 块 
其 他 的 密封 面 、 组 合 拼 块 的 = 不 大 于 0.05mm 
组 合 面 的 表面 平面 度 
注 ， 本 表 采 用 GB/T 1184 一 2003 标准 公差 值 标准 。 
(四 ) 零 部 件 配合 精度 
压铸 模 各 零 部 件 相互 配合 的 推荐 配合 精度 见 表 4-42。 
表 4-42 ”压铸 模 各 零 部 件 推荐 配合 精度 
配合 零件 图 示 配合 要 求 














浇 口 套 与 定 模 或 定 模 板 








浇 口 套 与 定 模板 为 H7/m6， 
与 定 模 为 H7/n6 





导 柱 、 导 套 与 定 、 动 模 套 





hr 
+ 
Nan 
th 





导 柱 与 导 套间 配 | 如 全 
合 ， 滑 块 与 模板 ， 
复位 杆 与 模板 配合 











H7/n6 





H7/e6 ~ H7/e8 





H7/e6 ~ H7/d8 





推 板 导 柱 与 导 套 及 滑 块 定位 销 
与 孔 的 配合 








H8/d8 
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.468 . 
( 续 ) 
配合 零件 图 示 tL 合 要 求 
本 锌 合金 RS XXx Re CR H7/{7 
推 杆 、 推 管 与 馈 HS SN 
块 ， 侧 型 芯 与 镶 块 ， 等 、 全 H7ve7 或 /hb7 
分 流 锥 与 推 件 板 ， 合金 me 
型 芯 与 推 管 
铜 合金 Hakg H7/e8 
i 定 模 、 动 模 与 模 套间 配合 H7/ 
定 模 、 动 模 与 模 套 之 间 配 合 中 三 人 
工 荆 m6 ， 台 肩 为 H7/k6 
饰 合金 2 起 HA 





SN 
DA 





斜 滑 块 与 模板 或 
H7/e8 或 H7/d8 





























镶 块 的 配合 ， 大 型 镁 、 铝 
滑 块 与 模板 配合 合金 
铜 合金 H7/d8 或 H7/e8 
分 流 锥 与 固定 板 H7/n6 
型 芯 与 模板 H7/n6 











(五 ) 总 体 设 计 精 度 
压铸 模 在 分 型 面 上 动 、 定 模 锐 块 平面 在 设计 要 求 上 应 
许 高 出 量 <0.05mm。 分 模 后 分 型 面 应 紧密 配合 ， 允 许 间 隙 值 < 0. 05mm， 


术 要 求 栏 中 应 标 出 。 


分 别 与 动 、 定 模 模 板 齐 平 ， 允 
这 在 总 图 的 技 
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模具 分 型 面 对 定 、 动 模 座 板 安装 平面 的 平行 度 允 差 见 表 4-43; 导 柱 、 导 套 对 模板 安 
装 平 面 的 垂直 度 允 差 不 能 超过 表 4-44 所 示 的 公差 值 。 
表 4-43 ”模具 分 型 面 对 定 、 动 模 座 板 安装 面 平行 度 允 差 ” (单位: mm) 

















被 测 面 最 大 直线 长 度 | <160 | >160~250 | >250~400 | >400~630 | >630~1000 | >1000 ~1600 























公差 值 0. 06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 


表 4-44 ” 导 柱 、 导 套 对 模板 安装 平面 垂直 度 允 差 (单位 : mm) 





导 柱 、 导 套 有 效 长 度 <40 >40 ~63 >63 ~100 >100 ~160 >160 ~250 





公差 值 0.015 0. 020 0. 025 0. 030 0. 040 


表 4-43 、 表 4-44 所 规定 的 允 差 ， 应 在 设计 总 图 上 标明 。 
(六 ) 零件 表面 粗糙 度 
压铸 模 各 零件 表面 粗糙 度 要 求 可 参见 表 4-45 。 

表 4-45 ”压铸 模 零 件 表面 粗糙 度 推荐 等 级 























































































































































































































































































































































































































零件 名 称 及 工作 部 位 表面 粗糙 度 等 级 

零件 表面 类 型 工作 部 位 Ra/ pm 
成 形 表面 型 腔 与 型 芯 02 
A 有 内 浇 口 附近 的 型 腔 、 型 芯 内 浇 口 及 洪流 
受 金属 冲刷 的 对 槽 流入 口 0.1 
浇注 系统 表面 直 浇 道 、 横 浇 道 、 洲 流 槽 0.4、0.2 
安装 面 nl 5 
受 压力 较 大 的 摩擦 面 分 型 面 及 滑 块 棉 紧 面 0.8, 0.4 

机 0.4 

导向 部 位 表面 ， 导 柱 、 导 套 和 和 斜 销 的 导 滑 表面 

和 复位 杆 与 孔 的 配合 面 、 滑 块 斜 攀 传 动机 0.8 
与 全 属 液 不 人 
与 金属 液 不 接触 的 滑动 表面 孔 | 构 的 滑动 表面 和 

De 和 推 杆 与 孔 的 表面 、 务 料 板 灸 块 及 型 芯 滑 0.4 
与 金属 液 接触 的 滑动 件 表面 和 | 动 面 、 滑 块 密封 而 i 

和 导 柱 和 导 套 、 型 芯 和 灸 块 斜 销 和 弯 销 、 0.8 

定西 人 

孔 | 栅 紧 块 和 模 套 等 国定 部 位 1.6 
组 合 镶 块 拼合 面 S000 00 a 
加 工 基准 面 划 线 与 加 工 测量 基准 面 1.6 
受 压 紧 力 的 台阶 表 了 型 芯 、 镶 块 台 阶 表 面 1.6 
不 受 压 紧 力 的 台阶 表面 导 柱 、 导 套 和 推 杆 台阶 面 3.2, 1.6 
排 气 槽 表面 排 气 槽 表面 3.2, 1.6 
非 配合 表面 模板 、 模 套 、 侧 面 、 非 配合 表面 12.5, 6.3, 3.2 

















八 、 压 铸模 标准 化 快速 设计 资料 

在 设计 压铸 模 时 ， 为 达到 快速 设计 ， 设 计 者 应 尽量 采用 国家 标准 GB/T 4678.1 ~ 
19 一 2003《 压 铸模 零件 》 设 计 。 即 接 到 设计 任务 后 ， 先 要 对 制品 零件 进行 结构 形状 分 
析 ， 选 用 适宜 的 压铸 设备 ， 并 根据 压铸 机 安装 定 、 动 模板 尺寸 ， 尽 量 在 标准 资料 中 选用 
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相应 的 定 、 动 模 座 板 、 1 动 模 灸 块 太 十 及 大 小 。 在 设计 时 ， 只 对 镶 块 进行 型 











蕊 、 型 腔 尺 寸 与 形状 、 浇 注 、 溢 流 、 排 气 及 推出 机 构 推 村 位置 的 设计 ， 其 余 可 采用 标准 

















模 架 ， 既 快捷 ， 又 方便 。 现 将 有 关 标 准 推 荐 如 下 ， 供 设计 时 参考 。 
(一 ) 标准 模 架 的 选用 








采用 国家 标准 CB/T 4678. 1 ~ 19 一 2003《 压 铸模 零件 》 所 使 用 的 标准 模 架 及 模板 


面 斥 才 与 相应 的 压铸 机 型 号 ， 见 表 4-46。 
表 4-46 ”标准 模 架 与 相应 压铸 机 的 关系 







Pe I 








EFI 
frr 


于 





9 10 11 12 13 





ml 





/YW 









YS 


从、 
gl 
4 
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a) 
a) 通用 标准 模 架 ( I ) 












































b) 通用 标准 模 架 








1 一 定 模 座 板 2 一 定 模 套 板 3 一 动 模 套 


5 4 3 2 1 4 AAA 





~ | 
SS AIA 


SN 


2 


(I) 


1 一 定 模 套 板 2 一 动 模 套 板 3 一 垫 块 


板 4 一 支承 板 5 一 垫 块 6 一 推 板 导 套 


4 一 推 书 5 一 
7 一 推 板 导 柱 8、12— 推 板 “9 推 板 礁 因 Rr ea 


导 套 ”6 一 推 杆 


7 一 限 位 钉 ”8 一 动 模 座 板 9 一 推 板 





10 一 限 位 钉 11 一 动 模 座 板 ”13 一 推 板 
固定 板 14 一 复位 杆 15 一 导 套 





10 一 推 板 固定 板 11 一 复位 杆 





























16 一 导 柱 ”17 一 锐 块 SR 
- 本 可 安装 压铸 机 型 号 
200 200 250 315 355 一 JZ213 J113 J116 Jl16A 
250 250 315 355 400 = 一 JZ2113 J113 J116 J1l16A J1512 J1513 
315 315 335 400 450 -一 J116 Jl113 (A、B) J1512 J1513 





355 355 400 450 500 560 J1l113 (A、 B) J1512 J1513 J1116 J1125 





400 400 450 500 560 630 J1512 J1513 Jl113 (A、 B) J1116 J1125 

















450 450 500 560 630 二 J1512 J1513 J1113 J1l113A J1115 
500 560 630 710 一 = J1125 J1140 

560 630 710 800 = = J1140 

630 800 900 一 一 J1140 J1163 

710 900 1000 = 一 J1163 





800 1000 1250 二 = 一 J1163 
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(二 ) 模板 的 选用 
标准 模板 的 选用 方法 见 表 4-47。 
表 4-47 模板 (GB/T 4678. 1 一 2003) 















































(1) 标记 示例 A4 =200mm, B=200mm, H = 
20mm ， 模 板 : 200 x200 x20GB/T 4678. 1 一 2003 
(2) 材料 45 钢 GB/699 一 1999 
(3) 热处理 ” 调 质 28 ~32HRC 
(4) 技术 条 件 
1) 全 部 倒 角 C2 
2) 用 作 套 板 时 ,已 留 加 工 余 量 ,， A4、B 尺寸 小 于 
315mm， 加 工 余 量 为 0.2 ~ 0.3mm，315 ~ 630mm 加 
工 余 量 为 0.4 ~0.6mm。 用 作 座 板 、 支 承 板 时 ， 公 差 
等 级 按 GB/T 1801 一 2009 中 JS10 级 规定 
3) 用 作 套 板 时 ， 基 准 面 的 形 位 公差 按 GB/T 
1184 一 1996, i、4 为 5 级 精度 , 六 为 7 级 精度 ， 用 
作 座 板 、 支 承 板 时 形 位 公差 均 按 GB/T 1184 一 1996 
规定 ， 其 等 级 按 C 级 
4) 其 余 按 GB/T 4679 一 2003 规定 



































































































































H 

4 

25 | 32 | 40 |150 ,63 | 80 |100 1125 |160 | 200 
200 | 200 | 250 355 x x x x x x 
250 | 250 | 315 400 x x x x x x 
315 | 315 | 355 450 x x x x x x x 
355 | 355 | 400 500 | 560 x x x x x x x 
400 | 400 | 450 560 | 630 x x x x x x x 
450 | 450 | 500 630 x x x x x x x 
500 | 560 | 630 x x x x x x x 
560 | 630 | 710 x x x x x x x 
630 | 800 | 900 x x x x x x x 
710 | 900 | 1000 x x x x x 
800 | 1000 | 1250 x x x x x 

注 : 1. “x” 的 规格 。 


2. 本 表 标 准 
(三 ) 矩形 镶 块 选用 
和 矩形 镶 块 的 选用 方法 见 表 4-48 。 
































于 压铸 模 的 座 板 、 支 承 板 及 套 板 。 
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表 4-48 ”和 矩形 镶 块 (GB/T 4678. 3 一 2003) 


(1) 标记 示例 A=100mm, B=80mm, H=32mm 
的 抢 形 镶 块 : 矩形 灸 块 100 x 80 x 32 GB/T 4678. 3 一 
2003 

(2) 材料 3C2W8V GB/T 1299 一 2000 


(3) 技术 条 件 


1) 锻造 后 完全 退火 


Ra 6.4 
( ) 2) 其 余 按 GB/T 4679 一 2003 规定 













































































4 100 125 160 200 250 315 355 
B 

H 

80 80 100 | 125 | 100 | 125 | 160 | 160 | 200 | 200 | 250 | 200 | 250 | 250 | 315 
32 x x x x x x x 
40 x x x x x x x x x 
50 x x x x x x x x x x x 
63 x x x x x x x x x x x x 
80 x x x x x x x x x x x x x x 
110 x x x x x x 
125 x x x x 
160 x x 

注 : 1. “ x ”表示 选用 的 规格 。 








2. 表 中 尺寸 须 另 放 加 工 余 量 2 ~3mm。 
(四 ) 导向 机 构 选用 
1. 导 柱 选用 
导 柱 的 选用 方法 见 表 4-49。 
表 4-49 导 柱 (GB/T 4678. 4 一 2003) 




















#10.008|4 














(1) 标记 示例 D=16mm, 上 L=63mm, 


=25mm 的 导 柱 : 
导 柱 16 x63 x25 GB/T 4678.4 一 








2003 
(2) 材料 T8A GB/T 1298 一 2008 
(3) 热处理 50 ~55HRC 
(4) 技术 条 件 : 按 GB/T 4679 一 2003 规定 
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( 续 ) 
D(e7) 16 20 25 32 
Di(n¥) 24 28 35 42 
D; 28 32 40 48 
ho 6 8 
Li 
万 
25 |32 |40 |50 132 |140 150 163 |80 132 140 150 |163 | 80 |140 150 ,63 
63 X x 
80 x x x x x x x 
100 x x x x x x x x x x x 
125 x x x x x x x x x x x x x x x 
140 x x x x x x x x x x x x x x x x 
160 x x x x x x x x x x x x x x 
180 x x 区 X ~ x x x x x x x x x 
200 4 x x x x x x x 
注 :“ x ”表示 选用 的 规格 。 





2. 导 套 选用 
导 套 的 选用 方法 见 表 4-50。 
表 4-50” 导 套 (GB/T 4678. 6 一 2003) 

















(1) 标记 示例 D =16mm, 上 =20mm 的 导 套 ， 导 套 
16 x20 GB/T 4678. 6 一 2003 

(2) 材料 T8A GB/T 1298 一 2008 

(3) 热处理 50 ~55HRC 

(4) 技术 条 件 : 按 GB/T 4679 一 2003 规定 












































D (H8) 16 20 25 32 40 50 
D, (K6) 24 28 35 42 50 63 

D; 28 32 40 48 56 71 

ho 6 8 

Li 
L 
20 27 30 27 30 30 40 45 50 50 60 2 80 
20 区 

































































































































































注 :“x” 选 用 规格 。 


2. 推 板 导 柱 选用 

















推 板 导 柱 选 用 方法 见 表 4-52。 





























. 474: 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
( 续 ) 
Li 
L 
20 | 27 |130 1 27 |30 130 ,40 143 150|50 |60 | 75 80 
27 次 x 
35 x x x 
45 x x x 
58 光 纺 沁 流 这 
7 涛 组 光 款 尖 
95 x 沁 莹 
注 :“x ”表示 选用 的 规格 。 
(五 ) 推 件 机 构 零 件 选用 
1. 推 板 选用 
推 板 选用 方法 见 表 4-51。 
表 4-51 推 板 (GB/T 4678. 8 一 2003) 
(1) 标记 示例 4=100mm，B = 125mm,， 
五 = 16mm 的 推 板 : 
推 板 100 x125 x16 GB/T 4678. 8 一 
9 2003 
(2) 材料 45 钢 GB/T 699 一 1999 
(3) 热处理 28 ~32HRC 
nt (4) 技术 条 件 
( /) 1) 全 部 倒 角 C2 
2) 其 余 按 GB/T 4679 一 2003 规定 
H 
A B 
16 | 20 | 25 | 32 | 40 | 50 | 63 | 80 
100 125 160 200 x x 
125 125 160 200 250 x x 
160 160 200 250 315 x x x x x 
200 250 315 400 500 630 x x x x 
250 315 400 500 630 x x 
315 400 500 630 710 x x x 
400 500 630 710 x x x 
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表 4-$2 推 板 导 柱 (GB/T 4678. 9 一 2003 ) 




































Ral.é 





\ Fal6 














Re 0.8 











yr 





(1) 标记 示例 D=20mm, LL = 
80mm 的 推 板 导 柱 : 

推 板 导 柱 20 x 80 GB/T 
4678. 9 一 2003 

(2) 材料 T8A GB/T 1298 一 
2008 

(3) 热处理 50 ~55HRC 

(4) 技术 条 件 ” 按 GB/T 4679 一 
2003 规定 





D (e8) 20 


25 32 





Di (ho ) 12 


16 20 





-0.05 
Li -0.10 





80 | 100 | 125 | 140 | 160 | 100 | 125 


140 | 160 


180 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 250 





je 
公 
己 
x 
x 























3. 推 板 导 套 选用 
推 板 导 套 选 用 见 表 4-53 。 
































表 4-53 ” 推 板 导 套 (GB/T 4678. 10 一 2003 ) 














flo.008| 4| 



























Ra1.6 LA 











(1) 标记 示例 D=16mm, 工 =32mm 的 推 板 


推 板 导 套 16 x32 GB/T 4678. 10 一 2003 
(2) 材料 T8A GB 1298 一 2008 
(3) 热处理 50 ~55HRC 
(4) 技术 条 件 ” 按 GB/T 4679 一 2003 的 规定 
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( 续 ) 
D (H9) 16 20 25 32 
Di (K6) 24 28 35 42 
D, 28 32 40 48 
Li 
L 
16 20 25 
32 x 
40 x 
50 x 
63 x 
4. 推 杆 选 用 
推 杆 选用 见 表 4-54。 


表 4-54 推 杆 (GB/T 4678. 11 一 2003 ) 


(1) 标记 示例 
RO0.3 40mm 的 推 杆 

















Pa 1.6 


(3Cr2W8V) 


和 CA (4) 技术 条 件 

















D=3mm, L=80mm, L| = 


1) 天 端面 不 允许 留 中 心 孔 
2) 其 余 按 GB/T 4679 一 2003 规定 





1 推 杆 3x80 x40 GB/T 4678.11 一 2003 
(2) 材料 T8A 3C2W8V 
(3) 热处理 ”在 长 度 L +10 的 范围 

50 ~ 55HRC (T8A) 或 45 ~ 50HRC 


内 




































































D (e8) 3 4 5 6 
Di 6 8 8 10 
D, 12 14 14 16 
L172 

L703 

40 |50 171 |80 150 171 180 |190 1100150 |171|80|90 1100171 | 80 | 90 1100 
80 x 
100 x x x 
125 x x x x 
140 x x x x 
160 x x x 
180 x x x 

5. 复位 ( 反 推 ) 杆 选 用 














复位 ( 反 推 ) 杆 的 选用 方法 见 表 4-55 。 
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表 4-55 ”复位 杆 (GB/T 4678. 12 一 2003) 


(1) 标记 示例 D=6mm, 上 =80mm 的 
复位 杆 : 

复位 杆 6 x80 GB/T 4678. 12 一 2003 

(2) 材料 T8A 

(3) 热处理 50 ~55HRC 

(4) 技术 条 件 

1) 端面 不 允许 留 中心 孔 

2) 其 余 按 GB/T 4678 一 2003 的 规定 









































D(e8) 6 8 10 12 16 20 25 
Di 
L103 
12 14 16 18 22 26 32 
80 x x x x 
100 x x x x x 
125 x x x x x x 
160 x x x x x x x 
200 x x x x x x 
250 x x x x x 
280 x x x x 























6. 推 板 垫圈 选用 
推 板 垫 图 选用 方法 见 表 4-56。 
表 4-S6 ” 推 板 垫圈 (GB/T 4678. 13 一 2003 ) 





(1) 标记 示例 D =9mm 的 推 板 垫圈 . 
推 板 垫圈 9 GB4678. 13 一 2003 

(2) 材料 45 钢 

(3) 热处理 40 ~50HRC 

(4) 技术 条 件 ” 按 GB/T 4679 一 2003 规定 








$+0.035 
[eT 


yA 











D, 
9 16 
11 20 
13 25 
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7. 限 位 钉 选用 
限 位 钉 选 用 方法 见 表 4-57。 
表 4-57 限 位 钉 (GB/T 4678. 14 一 2003) 


(1) 标记 示例 D=11mm, Li =5mm 的 限 位 钉 : 
限 位 钉 12 x5 GB/T 4678. 14 一 2003 

(2) 材料 45 钢 

(3) 热处理 45 ~50HRC 

(4) 技术 条 件 ” 按 GB/T 4679 一 2003 的 规定 

















D, 16 25 









































(六 ) 垫 块 的 选用 
垫 块 的 选用 见 表 4-58。 
表 4-58 ” 执 块 (GB/T 4678. 15 一 2003) 








(1) 标记 示例 A=200mm, B=80mm, 及 
=32mm 的 垫 块 

垫 块 200 x80 x32 GB/T 4678.15 一 2003 

(2) 材料 45 钢 

(3) 技术 条 件 

1) 全 部 倒 角 C2 

2) 其 余 按 GB/T 4678 一 2003 的 规定 
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H 


32 


40 


50 


80 





+0. 10 
Bo 





200 


200 


250 


315 


355 


450 


500 


550 


630 


710 


800 





80 
100 
125 


140 











:“ x” 表 示 选 用 的 规格 。 
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工程 塑料 是 以 高 分 子 合成 树脂 为 主要 成 分 ， 在 一 定 温 度 和 压力 条 件 下 ， 在 专用 模具 
型 腔 内 ， 经 保 压 一 段 时间 后 ， 塑 制 成 与 模具 型 腔 相 似 形状 、 大 小 的 制品 零件 ， 并 在 常温 
下 ， 仍 能 保持 其 形状 和 大 小 不 变 的 一 种 材料 。 按 其 受热 后 所 表现 出 的 性 能 ， 工 程 塑料 可 
分 为 热固性 塑料 与 热塑性 塑料 两 种 类 型 。 其 热固性 塑料 特点 是 在 一 定 温度 下 ， 经 加 热 、 
加 压 或 加 入 硬化 剂 后 ， 发 生化 学 反应 而 硬化 ， 硬 化 后 的 塑料 化 学 分 子 结构 发 生变 化 ， 质 
地 坚硬 ,不溶 于 溶剂 ， 即 使 再 加 热 、 冷 却 也 不 再 软化 。 故 广泛 地 被 应 用 于 工业 生产 及 国 
民 经 济 各 领域 之 中 。 
常用 的 热固性 塑料 主要 有 酚醛 塑料 〈 又 称 胶 木 ) 、 氮 基 聚 脂 、 聚 邻 茶 二 甲酸 二 丙烯 
酯 等 。 其 中 酚醛 塑料 由 于 具有 良好 的 电气 绝缘 性 能 、 机 械 强 度 、 较 好 的 耐 蚀 性 和 热 稳 定 
性 、 密 度 小 、 易 于 压缩 成 形 ， 其 制品 外 表 美观 、 价 格 便宜 ， 故 广泛 应 用 于 电器 、 电 信 、 
仪器 仪表 及 日 用 品 生产 中 。 其 主要 成 形制 品 方法 是 以 压缩 或 压 注 成 形 为 主 。 所 使 用 的 模 
有 具 主要 是 塑料 压缩 模 及 压 注 模 。 


一 、 压 缩 模 的 结构 类 型 及 特征 


(一 ) 压缩 模 成 形 塑 件 过 程 

1. 成 形 塑 件 过 程 

压缩 模 又 称 压 胶 模 。 制 品 在 压制 前 首先 应 将 模具 加 热 至 塑料 能 成 形 的 温度 范围 内 
(一 般 为 130 ~ 180%C ) ， 然 后 把 事先 经 预 热 的 塑 粉 放 人 模 腔 内 加 热 ， 经 合 模 后 使 上 模型 
芯 进 入 下 模 的 止 模型 腔 内 ， 熔 融 的 塑料 即 在 高 温 、 高 压 下 再 经 保温 、 保 压 一 段 时 间 后 ， 
在 由 凸 模 与 凹 模 组 成 的 型 腔 内 塑 化 成 形 。 其 成 形 的 过 程 见 表 5-1。 

表 5-1 压缩 模 成 形 塑 件 过 程 

压制 塑 件 图 示 塑 件 成 形 过 程 
将 经 预 热 的 塑 粉 、 称 量 后 倒 人 经 加 热 的 
























































































































































































































































1 | 准备 阶段 
和 从 本 | 模具 理 膛 内 使 之 熔融 
P 
上 模 | 制品 1. 开动 压 机 ， 使 上 工作 台 向 下 移动 ， 带 
动 模具 上 凸 模 进入 型 腔 

pe j 夺 阶段 
塑 粉 施 压 阶段 | 在 讨 力作 用 下 ， 融 熔 塑 料 充满 型 及 
下 模 3. 经 保 压 一 段 时 间 后 ， 塑 料 固化 成 形 

， | 项 出 塑 件 | 工 开 模 、 利 用 模具 出 模 机 构 将 制 件 取出 











阶段 2. 去 除 洪 料 、 洪 边 、 成 形制 品 
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成 形 温 度 〈 模 具 温 度 ) 、 成 形 压 力 和 保 压 时 间 是 压缩 模压 



































判 成 形 的 主要 工艺 参数 ， 
塑料 模 成 形 工 艺 参 数 见 表 
















































































也 是 确保 塑 件 质量 及 提高 劳动 生产 率 的 重要 因素 。 常 用 热 固 羽 
-2 。 
表 5-2 常用 热固性 塑料 模 塑 成 形 工艺 参数 
RS 预 热 条 件 成 形 温度 | 成 形 压力 保 压 时 间 
温度 时 间 /min /A/C /MPa / (min/mm) 
酚醛 塑料 (PF) 100 ~160 4~10 146 ~180 7~42 0.6~1.5 
氨基 塑料 ( 塑 33-3 ) 100 ~ 125 6~10 160 ~ 175 >35 2.0~2.5 
有 机 硅 塑 料 (4250) 115 ~ 120 5 ~7 165 ~ 175 35 ~45 2.0~3.0 
硅 酮 塑料 (KH612 ) 90 ~ 110 25 ~40 160 ~180 1~10 2.0~5.0 
2. 工艺 特征 
采用 压缩 模 成 形制 品 零 件 主要 有 以 下 特征 : 
1) 压缩 模 使 用 的 设备 一 般 为 立 式 手 搬 机 械 压 力 机 及 立 式 液压 机 。 
2) 压缩 模 使 用 的 压 塑 粉 容积 应 比 塑 件 体 积 一 般 大 2.5 倍 以 上 。 
3) 压缩 模 的 加 料 室 与 型 腔 连通 ,没有 多 余 的 流 道 废料 。 
4) 压缩 模 可 直接 使 用 含有 玻璃 纤维 布 的 增强 塑料 压缩 成 形 ， 但 成 形 压 力 较 大 。 
5) 压缩 模 在 每 次 压制 成 形 前 ， 都 需 人 工 称 料 、 加 料 ， 并 需要 进行 人 工 排 气 。 
6) 塑料 有 洪 料 溢出 ， 故 制 件 高 度 方向 上 精度 较 低 。 
7) 形状 复杂 、 注 壁 、 深 了 筷 制 件 难以 成 形 ， 骸 件 易 移 位 ， 细 长 杆 易 变 形 。 
8) 压缩 模 工作 时 需 始 终 加 热 ， 耗 电量 较 大 。 
9) 塑 件 脱 模 时 摩擦 力 较 大 ， 型 腔 四 模 及 型 蕊 凸 模 易 磨损 ， 故 要 求 其 要 有 高 的 滩 火 
硬度 。 
10) 压制 制品 零件 周期 较 长 ， 生 产 效 率 较 低 。 








(二 ) 压缩 模 的 结构 特征 
压缩 模 结 构 特 征 ， 主 要 是 指 其 闭合 形式 、 分 型 方法 ， 见 表 5-3。 
表 5-3 压缩 模 的 结构 特征 








































































































闭合 方式 图 示 结构 特征 应 用 范围 
形式 
1. 无 加 料 腔 、 型 腔 
的 高 度 基本 上 等 于 塑 件 
的 高 度 适用 于 压 
2. 加 压 后 多 余 的 塑 | 缩小 批量 或 
全 溢 式 压 料 从 分 型 面 处 溢出 成 为 | 试制 低 精 度 
分 缩 模 飞 边 的 塑 件 或 薄 
面 ”| (敞开 式 ) 3. 对 加 料 的 精度 要 | 壁 大 中 型 塑 
求 不 高 ， 加 料 量 应 稍 大 | 件 的 单 型 腔 
于 塑 件 重 量 的 5% 压制 
4. 塑 件 高 度 方向 上 
1 一 四 模 ”2 一 上 模板 3 一 凸 模 精度 较 低 
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分 型 面 
形式 























闭合 方式 图 示 结构 特征 应 用 范围 





1. 加 料 室 是 型 腔 的 
连续 部 分 ， 压 制 后 在 凸 
模 四 周 有 很 薄 的 溢 料 ， 适用 于 形 
易 去 除 状 复杂 ,长 

2. 压力 完全 作用 在 | 流程 和 深 形 
塑 件 上 ， 塑 件 密度 较 高 | 的 中 小 型 单 

3. 要 求 加 料 量 准确 ”| 型 腔 压 制 

4. 塑 件 顶 出 脱 模 困 
难 
























不 溢 式 3 
压缩 模 
(封闭 式 ) 











7 本: 


























1 凸 模 2 凹 模 3 一 型 必 








国 赃 站 上 并 


p=! 





适用 于 多 
型 腔 共用 
个 加 料 室 的 
各 种 形状 的 
制品 零件 压 


制 ， 但 不 易 
3. 脱 模 时 可 避免 探 用 于 布 片 或 
伤 塑 件 后 


一 凸 模 固定 板 ，2 一 型 芯 ”3 一 模 看 和 纤维 的 十 
1 号 模 固定 板 从 ”3 一 模 套 4. 加 料 室 形状 简单 a 0 
4 一 底座 5 一 凹 模 ”6 一 下 模型 芯 料 压制 


7 一 凸 模 8 一 制品 “9 一 般 件 





1. 加 料 腔 与 型 腔 间 
有 一 环形 挤 压 面 ， 其 宽 
度 一 般 为 4 ~5mm 

2. 易 保 证 塑 件 高 度 
方向 尺寸 精度 
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1. 分 型 面 垂直 于 
力 机 的 工作 台面 ， 一 
设 有 一 个 或 两 个 分 型 
3 2 垂直 分 型 面 拼 世 
外 形 一 般 为 锋面 或 斜 
在 闭合 时 与 模 套 以 锥 

NN 或 斜面 锁 紧 
RN 3. 模 套 及 模块 笑 


1 一 拼 块 四 模 。2 一 凸 模 。3 一 模 大 。 | 应 配制 紧密 吻合 








适用 于 侧 
面 有 侧目 、 
山形 状 的 塑 
件 压制 ， 如 
电工 行业 的 
线圈 骨架 等 








到 壹 于 





t+ 























垂直 分 型 


面 压 缩 模 
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(三 ) 压缩 模 结构 组 成 及 各 部 件 作 用 
压缩 模 主 要 由 成 形 工作 零件 ， 机 构 滑 动 零 件 以 及 结构 、 紧 固 零 件 的 组 成 。 其 组 成 方 











式 及 作用 见 表 54。 





表 5-4 压缩 模 结构 组 成 及 各 零 





[一 A CCLLA < 和 A 








部 件 作 用 
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18 19 
组 成 零件 
模具 名 称 零 部 件 作 用 
类 型 名 称 图 中 代号 
。 直接 成 型 塑 件 的 零件 也 是 保证 
用 - 作 零件 。 品 零件 尺寸 精度 和 质量 的 零件 
成 形 零件 工作 零件 曲 纹 型 世 3 御 制品 零件 尺寸 精度 和 质量 的 零件 
型 起 6 :17 
时 柱 D 保证 模具 各 机 构 在 工作 中 的 定 
导向 机 构 零件 | 导 套 15 位 、 定 向 和 凸 、 凹 模 间隙 的 零件 
| 闻 件 成 形 后 ， 推 出 或 项 出 塑 件 
机 构 零 件 一 一 4 推出 机 构 零 件 4 推 杆 2 以 及 使 模具 复位 的 零件 
尾 杆 18 
塑料 压缩 模 抽 芯 机 构 零 件 | 侧 螺纹 板 6 加 工 塑 件 侧 型 、 侧 孔 并 将 侧 型 
(结构 组 成 ) 侧 螺纹 型 芯 5 芯 抽 出 、 复 位 的 零件 
凸 模 固 定 板 ”10 
承 压板 13 连接 固定 成 形 零件 ， 使 之 成 为 
结构 零件 下 模板 19 完整 的 模 具 整 体 ， 其 中 加 热 板 4、 
执 块 3 11 除 为 模具 座 板 外 还 兼 起 加 热 作 
下 加 热 板 ”4 用 
上 加 热 板 11 
四 大 
紧 固 零件 人 紧 固 连接 各 零件 ， 销 钉 兼 起 稳 
圆柱 销 全 
定 、 定 位 作用 
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(四 ) 压缩 模 的 结构 类 型 

压缩 模 常 用 的 结构 类 型 见 表 5-5。 

表 5-5 压缩 模 常 用 结构 类 型 

结构 类 型 图 示 结构 特点 及 工作 过 程 




















图 示 为 移动 不 溢 式 (封闭 式 ) 压缩 
模 结构 。 其 上 模 部 分 由 凸 模 3 安装 在 
固定 板 2 上 ， 并 用 螺钉 与 上 模板 1 连 
接 。 下 模 是 由 四 模 4、 型 芯 5 及 下 四 
模 6 组成， 其 中 型 芯 S 及 下 凸 模 6 同 
时 国定 在 凹 模 国定 板 9 上 ， 并 用 螺钉 
10 与 下 模板 连接 。 在 凹 模 4 两 侧 安 装 
有 手柄 8， 用 套 管 7、 销 钉 12 连接 

模具 在 使 用 前 ， 先 在 机 内 的 上 、 下 
加 热 板 加 热 后 ， 然 后 用 手柄 拉 出 机 
外 ， 用 专用 印 模 架 将 上 模 与 下 模 分 
开 , 倒 人 人称 量 好 的 塑料 (经 预 热 ) 
] 粉 ， 再 将 上 模 与 下 模 合 扰 ， 推 进 机 内 
1 一 上 模板 2 一 凸 模 固定 板 “3 一 凸 模 加 压 加 热 ， 待 保温 保 压 一 段 时 间 后 ， 
4 一 冲模 5 型 芯 6 一 下 目 模 7 一 再 通过 手柄 将 模 及 拉 出 机 外 ， 用 专用 
Se 印 模 架 、 项 开 上 、 下 模 ， 取 出 塑 件 
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10 一 螺钉 ”11 一 下 模板 “12 一 销 钉 模具 结构 简单 ， 制 造 容 易 ， 适 于 小 
批量 生产 ,但 由 于 手工 操作 ， 故 生产 
率 较 低 ， 劳 动 强度 大 











m 

















图 示 为 一 半 固 定式 压缩 模 结 构 。 半 
固定 式 压缩 模 一 般 将 上 模 固 定 于 压力 
机 上 。 下 模 可 沿 导轨 移动 ， 用 定位 块 
定位 。 也 可 根据 需要 ， 采用 下 模 固定 
方式 。 工 作 时 移出 下 模 或 上 模 ， 用 手 
工 取 件 或 用 机 外 顶 出 装置 取 件 。 模 具 
在 工作 时 ， 首 先 拉手 柄 5， 将 下 模 沿 
导轨 6 拉 出 模 外 ， 安 放 骨 件 及 装 料 ， 
然后 再 推进 机 内 工作 台 指 定位 置 。 开 
动 压 机 ,使 上 、 下 模 在 导 柱 2 导 引 下 
合 模 加 压 成 型 。 待 保 压 一 段 时 间 后 ， 
开 模 再 将 下 模 通 过 手柄 5 拉 出 ， k 
用 外 件 工具 将 成 型 的 制品 零件 取出 ， 

1 一 冲模 2 一 导 柱 3 一 凸 模 清除 叫 模 型 腔 渣 肖 后 ， 再 加 料 安装 般 

ee i 件 ， 准 备 第 二 次 压制 
ee 模具 结构 简单 ， 模 具 主 要 由 四 模 1 
及 凸 模 3 两 大 件 组 成 ， 并 用 导 柱 2 通 
过 开设 在 凹 模 上 的 导 孔 导向 ， 其 中 型 
芯 4 主要 是 成 形 塑 件 孔 
半 移 动 式 压 模 ， 应 用 比较 广泛 ， 很 
F 拒 件 比较 多 及 中 小 型 塑 件 奈 制 
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( 续 ) 


结构 形式 图 示 结构 特点 及 工作 过 程 





图 示 为 固定 式 压 缩 模 结 构 ， 即 上 、 
下 模 全 固定 在 压 机 上 ， 全 部 成 型 作业 ， 
均 在 机 床上 进行 。 本 模具 是 固定 式 压 
缩 模 标准 结构 、 模 具 主 要 由 成 形 零件 
( 凸 模 3、 四 模 6、 下 凸 模 8) ， 导 向 零 
2 3 件 〈 导 柱 5、 导 套 7) 开 模 与 印 料 零 件 
(项 杆 9、20， 推 杆 固定 板 19、 推 板 
18) 、 结 构 零 件 ( 凸 模 固 定 板 4， 下 模 
板 14， 垫 块 12) ， 加 热 零件 (上 加 热 
板 1 下 加 热 板 10) 及 紧 固 零件 〈 螺 钉 
17、21、2) 等 构成 






























































Ti 模具 由 凸 模 3、 凹 模 6 及 下 凸 模 8 合 

S| i SN 模 后 组 成 型 腔 ， 以 成 型 零件 ， 上 、 下 

4 EE A 模 由 导 柱 5、 导 套 7 导向 ， 以 保证 压缩 

固定 式 时 凸 、 四 模 正确 位 置 。 顶 出 机 构 用 导 
si HRN 柱 15 和 导 套 13 导向 ， 以 使 推 件 平稳 ， 








不 致 于 使 塑 件 变形 

模具 的 开启 ， 由 固定 在 机 床上 的 尾 
轴 16 、 推 动 推 板 18 及 顶 杆 9、20 完成 
1 一 上 加 热 板 2、17 、21 _ 埋 钉 3 i 4 一 凸 其 模具 本 体 设 有 上 、 下 加 热 板 1 

模 固定 板 5、15 一 导 柱 ”6 一 凹 模 7、13 一 导 用 电阻 丝 或 电热 棒 通 电 对 模具 加 热 ， 
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套 8 一 下 凸 模 9、11、20 一 顶 杆 ”10 一 下 加 以 保证 模具 工作 时 的 正常 使 用 温度 
热 板 12 一 垫 块 ” 14 一 下 模板 16 一 尾 轴 模具 上 、 下 模 用 调整 块 22 来 调整 相 
18 一 顶 杆 热 板 19 一 顶 杆 固定 板 互 位 置 及 凸 模 进入 凹 模 的 深度 ， 以 确 
22 一 调整 块 保 制 件 的 质量 
采用 固定 式 模具 生产 塑 件 制品 ， 生 














产 效率 高 ， 操 作 简单 ， 劳 动 强度 小 ， 
但 模具 结构 复杂 、 成 本 较 高 ， 适 于 批 
量 较 大 或 形状 复杂 、 外 形体 积 较 大 的 
制品 压制 ， 是 一 通用 性 模具 结构 
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结构 形式 


( 续 ) 


结构 特点 及 工作 过 程 





垂直 分 型 
面 压 缩 模 





TS 
NR 
[1 


gi 


SISNSSS 


SS 











1 一 螺钉 2 一 导 柱 ”3 一 型 芯 ”4 一 顶 杆 
5 一 下 模 固定 板 6 一 顶 杆 执 板 7 一 上 
模板 8 一 凸 模 9 一 上 模 固 定 板 
10 一 凹 模 11 一 定位 销 ”12 一目 
模 套 ”13 一 型 芯 ”14 一 下 模板 











垂直 分 型 面 压缩 模 是 模具 上 、 下 模 
的 分 型 面 垂直 于 压 机 的 工作 台面 。 此 
类 模具 一 般 设 有 一 个 或 两 个 分 型 面 。 
其 垂直 分 型 面 拼 块 外 形 ， 一 般 为 锥 面 
或 斜面 ， 合 模 时 与 模 套 以 锥 面 或 斜面 
紧 锁 。 图 示 中 的 模具 由 上 模 、 下 模 及 
模 套 三 部 分 组 成 ， 并 由 导 柱 2 导向 。 
其 中 上 模 由 上 模 固定 板 9 内 装 有 吓 模 8 
并 用 螺钉 1 与 上 模板 连接 。 在 带 锥 孔 

[II] 

[I 



































































































































的 凹 模 套 12 内 ， 装 入 两 个 半 锥 形 的 
模 10， 中 间 开 有 型 腔 孔 、 两 个 半圆 
模 由 两 个 定位 销 11 定位 

EH 下 模 由 下 模 固定 板 5 装 有 型 芯 3 
和 型 芯 13 组 成 ， 卸 料 部 分 是 由 顶 杆 4 
及 顶 杆 垫 板 6 组 成 。 开 模 时 ， 首 先 由 
印 模 工具 援 开 上 模 ， 再 用 项 杆 4 将 两 
个 半圆 锥 形 凹 模 10 顶 出 模 外 ， 使 其 分 
开 即 可 取出 制品 
模具 结构 简单 、 通 用 性 强 ， 适 于 侧 
面 带 凹 槽 如 电工 线圈 骨架 等 制品 零件 
























































































































































带 有 抽 芯 
机 构 的 
压缩 模 























1 一 凸 模 ”2 一 弯 销 3 一 限 位 块 


4 一 螺钉 5 一 弹簧 6 一 滑 块 
7 一 侧 型 芯 











带 有 抽 芯 机 构 的 压缩 模 主要 是 使 带 
有 侧 凹 、 侧 凸 及 侧 孔 的 塑 件 与 本 体 一 
次 压缩 成 形 ， 如 图 示 为 在 模具 上 能 自 
动 完 成 的 抽 芯 机 构 

图 示 中 的 模具 本 体 与 普通 压缩 模 结 
构 基 本 相同 。 只 是 为 了 压缩 出 制品 的 
侧 孔 在 四 模 的 侧面 设计 有 抽 芯 机 构 。 
在 图 中 ,， 滑 块 6 上 有 两 个 侧 型 芯 ， 在 
凸 模 1 下 降 到 最 低位 置 时 ， 侧 型 芯 7 
在 弯 销 2 的 作用 下 ， 向 前 运动 到 所 需 
的 位 置 : 并 由 限 位 块 3、 螺 钉 4、 弹 得 
5 组 成 的 定位 装置 使 滑 块 6 保持 抽 芯 后 
的 最 终 位 置 。 为 保证 合 模 后 弯 销 2 能 
准确 地 进入 滑 块 的 佟 孔 ， 弯 销 应 具有 
































































































































足够 的 强度 。 待 压制 成 型 后 ， 上 模 随 
压力 








机 回升 ， 弯 销 2 也 随 之 回升 ， 这 
于 弯 销 2 下 部 的 斜 度 作用 ， 滑 块 6 
带动 侧 型 芯 7 在 弹 签 5 作用 下 后 移 ， 
到 上 模 回 升 到 最 高 点 时 ， 型 芯 7 完全 
撤 出 型 腔 ， 模 具 可 在 推 件 系统 作用 下 ， 
将 制品 推出 

压缩 模 的 机 动 侧 向 抽 芯 机 构 形式 比 
较 多 ， 可 以 采用 弯 销 式 、 斜 导 柱 式 可 
根据 制 件 的 需要 ， 选 用 不 同 的 结构 形 
式 
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二 、 上 压缩 模 设计 过 程 及 步骤 


(一 ) 压缩 模 设计 原则 与 要 求 

在 设计 压缩 模 时 ， 应 遵循 下 述 原 则 : 

1) 要 根据 塑 件 的 批量 、 形 状 大 小 以 及 金属 般 件 的 多 少 来 选择 模具 结构 形式 . 

Q@ 塑 件 生产 批量 小 或 形状 简单 、 尺 寸 不 大 的 塑 件 ， 应 选用 简易 性 移动 式 压 缩 模 结 
构 ;， 当 生产 批量 较 大 ， 形 状 又 较 复杂 ， 尺 寸 比 较 大 的 塑 件 应 选用 固定 式 压缩 模 结构 。 

@) 塑 件 需 座 镶 件 比较 多 时 ,应 采用 半 固 定式 压 模 或 移动 式 压缩 模 ， 以 便于 骨 件 的 安放 。 

@ 若 塑 件 侧面 有 特殊 的 型 孔 、 凸 四 时 ， 应 选用 型 腔 舰 镶 结 构 和 抽 芯 机 构 。 

2) 设计 的 压缩 模 要 方便 上 、 下 模 的 合 模 与 开启 及 制 件 的 脱出 。 

QO 为 便于 塑 件 成 形 后 脱 模 ， 在 精度 允许 的 情况 下 ， 思 模型 腔 与 凸 模型 蕊 ， 要 设 有 脱 
模 斜 度 ， 一 般 为 1%30' 或 1:100，1:200 确定 。 

@ 设 计 的 顶 件 机 构 ， 要 使 项 杆 位 置 分 布 均匀 ， 不 致 于 使 塑 件 脱 模 后 被 顶 变形 。 

3) 要 确保 模具 的 耐用 度 及 使 用 寿命 。 

@ 吕 成 形 工作 零件 如 凸 、 止 模 、 型 蕊 等 ， 一 定 要 选用 优质 钢材 、 合 适 的 热处理 硬度 及 
零件 表面 粗糙 度 等 级 ， 必 要 时 要 要 求 抛光 后 表面 镀 硬 铬 。 

@ 模 板 、 套 板 、 上 是 四 模 固定 板 要 有 一 定 的 刚度 及 硬度 。 

4) 成 形 工 作 零 件 的 设计 形状 .尺寸 要 精心 的 计算 ,选用 的 公差 精度 尽量 要 按 国 家 标准 。 

5) 设计 的 图 样 一 定 要 符合 国家 制图 标准 ， 图 面 清楚 ， 易 于 读 懂 。 

6) 选用 的 钢材 要 注意 节约 ， 设 法 降低 成 本 ， 即 对 于 大 中 型 压缩 模 ， 其 凸 、 凹 模 应 
尽量 采用 机 馈 机 构 ， 以 节约 优质 模具 钢材 。 

7) 模具 设计 要 尽量 采用 标准 化 设计 ， 多 采用 标准 件 ， 以 减少 零件 设计 、 制 造 加 工 
时 间 ， 降 低 成 本 ， 缩 短 周期 。 

8) 设计 的 压缩 模 尽 量 要 结构 简单 ， 重 量 要 轻 ， 以 减轻 操作 工人 的 劳动 强度 ， 尽 可 
能 采用 固定 式 压缩 模 ， 即 使 采用 移动 式 压缩 模 ， 重 量 也 不 要 超过 20kg， 并 要 绝对 保证 
操作 安全 。 

(二 ) 压缩 模 设 计 程 序 

压缩 模 的 设计 主要 要 经 过 : 塑 件 图 样 工艺 性 及 工艺 条 件 分 析 一 确定 制 件 成 形 工艺 和 
设备 一 初步 确定 模具 结构 方案 一 模具 主要 参数 的 确定 及 计算 一 结构 的 选 定 及 设计 一 图 样 
的 绘制 及 审核 等 过 程 。 其 设计 的 程序 及 步骤 详 见 表 5-6。 

表 5-6 ”压缩 模 设计 程序 及 步骤 

设计 步 序 | ” 设计 内 容 设计 说 明 
设计 前 应 根据 设计 任务 书 所 提供 的 塑 件 图 样 或 样 件 ， 技 术 要 求 和 生产 纲领 ， 
仔细 研究 塑 件 | 了 解 掌握 如 下 内 容 : 
图 样 ， 熟 悉 塑 件 | ”1. 塑 件 的 用 途 及 工作 条 件 
形状 、 尺 寸 、 精 | ”2. 塑 件 的 各 部 分 形状 及 作用 
度 及 材料 性 能 3. 塑 件 所 用 的 材料 ， 品 名 及 成 形 工 艺 特性 ， 如 流动 性 、 收 缩 率 等 
掌握 上 述 内 容 ， 以 对 成 形 方法 及 模具 结构 的 选择 提供 依据 
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( 续 ) 
设计 步 序 | 。” 设计 内 容 设计 说 明 
对 塑 件 进行 工 
rp 仔细 分 析 塑 件 的 结构 形状 ， 即 几何 形状 、 尺 寸 精度 、 表 面 粗 烽 度 、 壁 厚 及 
2 td le 均匀 性 、 工 艺 贺 角 、 脱 模 斜 度 、 成 形 孔 的 分 布 、 符 件 的 安放 位 置 等 结构 形状 、 
“个 | 外 观 质量 要 求 是 否 能 够 满足 成 形 工艺 要 求 ， 必 要 时 可 向 用 户 提出 修改 意见 
了 解 用 户 及 模 | ”1. 了 解 用 户 生产 该 塑 件 可 供 选 用 的 压力 机 规格 、 型 号 及 与 模具 设计 有 关 的 
制造 厂家 的 生 | 技术 参数 ， 并 依据 成 形 设备 ， 设 计 模 具 结构 以 便于 安装 使 用 
， | 产 条 件 和 模具 制 。 ”2 了 解 模具 制造 三 的 制造 技术 水 平和 设备 情况 ， 使 设计 的 模具 能 适应 本 ) 


造 水 平 ， 做 到 有 
的 放 矢 的 设计 模 

















生产 


3. 了 解 模具 制造 三 模具 标准 化 推广 及 模具 














标准 











到 心中 有 数 ， 尽 量 采 














标准 化 设计 及 多 采用 标准 件 





件 供应 情况 ， 以 在 设计 时 做 




















1. 根据 塑 件 的 生 7 








数量 及 质量 要 求 ， 若 选择 采 











工艺 条 件 ， 即 模具 温 











度 ， 压 力 大 小 等 








压缩 成 形 时 ， 应 初步 确定 


































































































































































































确定 成 型 工 
2. 根据 预计 需 压力 大 小 ， 初 步 根据 所 了 解 的 用 户 所 拥有 液压 机 或 压力 机 情 
a 况 确定 所 选用 设备 ， 并 充分 掌握 该 设备 与 模具 设计 有 关 的 技术 参数 ， 如 设备 
的 压力 、 开 模 行程 、 最 大 装 模 高 度 、 项 出 装置 情况 及 装 模 部 分 尺寸 〔 模 板 尺 
寸 、 拉 杆 空间 、 装 模 方法 等 ) 
根据 所 了 解 的 塑料 品种 、 塑 件 形状 复杂 程度 、 精 度 要 求 以 及 产量 和 设备 条 
件 ， 确 定 模具 结构 形式 〈 即 采用 移动 式 ， 半 固定 式 或 固定 式 压 缩 模 ) 。 在 设计 
时 ， 应 构思 几 种 结构 方案 进行 比较 ， 最 后 采用 容易 制造 、 便 于 操作 ， 能 确保 
塑 件 质量 的 模具 结构 
在 确定 模具 的 结构 形式 时 ， 应 参照 表 5-6-1 进行 : 
表 5-6-1 塑 件 批量 、 质 量 与 模具 结构 关系 
塑 件 生 模具 结构 形式 
构思 模具 结构 | 产 批量 | 模具 类 型 | 模具 质量 /kg 型 腔 数量 脱 模 方式 
5 。 | 形式 选 出 最 佳 方 | | 大 型 或 较 大 型 塑 伯 采 | 
和 | 生计 | 。 >30 。 | 用 单 型 腔 ， 中 小 开明 伯 0 
| 采用 两 腔 或 多 型 及 本 
局 要 量 | 半 因 定式 中 小 型 塑 件 : 单 型 腔 | 员 柜 
| 压缩 模 或 多 型 腔 
机 外 手动 
大 型 朔 件 采 型 
小 批量 |， 移动 式 0 nig 模 或 专用 
或 试制 。 压缩 模 丽 嘱 | 推出 装置 脱 
1 分 型 面 的 选择 应 以 模具 结构 简单 、 分 型 容易 ， 且 不 影响 塑 件 的 外 观 和 使 
人 选择 分 型 面 及 | 用 为 原则 
确定 加 压 方向 “| 。 2. 确定 加 压 方向 应 有 利于 加 料 、 有 利于 压力 传递 、 有 利于 安放 内 件 ， 有 利 
于 保证 凸 模 强度 等 为 原则 
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( 续 ) 
设计 步 序 | ”设计 内 容 设计 说 明 
1. 确定 型 腔 数 ， 应 参照 表 5-6-1 来 确定 ， 为 提高 塑 件 质量 ， 大 而 复杂 的 塑 件 
确定 型 腔 数 及 | 尽量 选用 单 腔 
凸 、 四 模 结构 2， 确 定型 腔 结构 时 ， 若 凸 模 及 凹 模 采 用 灸 块 结构 ， 应 合理 地 划分 灸 块 并 同 
村 考虑 镶 块 的 强度 可 加 工 性 及 安装 固定 方式 
决定 及 计算 不 |， 根据 相应 的 公式 计算 凸 、 站 模 、 型 芯 的 工作 尺寸 及 决定 模具 型 腔 的 侧 壁 厚 
8 nd 度 、 型 腔 底板 、 凸 模 固定 板 、 凹 模 套 、 加 热 板 上、 下 模 座 板 的 厚度 及 外 形 尺 
| ”| 寸 ， 并 确定 模具 的 闭合 高 度 
， 育 定 导向 形式 |。 对 大 型 压缩 模 一 般 采用 导 柱 、 导 套 导 向 ， 而 对 于 中 小 压缩 模 应 选用 导 销 导 
和 | 向 以 简化 模具 结构 
模具 的 脱 模 形式 的 设计 ， 应 根据 塑 件 所 处 的 位 置 ， 采 取 不 同 的 推出 机 构 。 
10 确定 推 件 机 构 
者 定 推介 机 构 | 在 设计 时 ， 一 定 要 使 推 杆 位 置 平衡 ， 以 免 推 件 时 ， 受 力 不 均 而 变形 
当 塑 件 有 侧 孔 、 侧 止 、 侧 凸 时 ， 应 尽量 使 其 与 本 体 一 起 成 形 ， 故 应 设计 便 
11 确定 抽 世 机构 
Re ly 抽 芯 机 构 ， 抽 芯 机 构 设计 的 一 定 要 动作 平稳 、 可 靠 
计算 模具 所 需 电 功率 的 大 小 ， 并 选择 适当 的 电热 元 件 ， 同 时 要 确定 电热 元 
12 设 j 热 装 
设计 加 热 装置 | 件 在 加 热 板 上 的 位 置 
绘制 模具 结构 | ”在 上 述 工作 完成 后 ,绘制 模具 结构 草图 ， 其 结构 草图 应 将 各 部 件 位 置 摆 放 
草图 合适 ， 并 决定 采用 何 种 连结 方式 ， 使 之 成 为 模具 整体 
校 核 模具 与 压 | ”根据 结构 草图 ， 对 经 初 选 的 压力 机 各 参数 进行 校 核 ， 如 额定 压力 、 模 具 部 
力 机 关系 分 安装 尺寸 、 开 模 行程 、 装 模 高 度 及 顶 出 机 构 是 否 符合 要 求 
1 模具 结构 初步 | ”根据 对 压力 机 参数 的 审核 及 有 关 模 具 结构 设计 草图 ， 应 进行 初步 审查 或 征 
审查 求 用 户 意见 ， 同 时 有 必要 对 用 户 提出 的 意见 进行 改进 ， 使 之 更 加 完善 合理 
装配 图 是 模具 制造 与 装配 、 验 收 的 依据 ， 故 在 面 装配 图 时 ， 应 注意 以 下 几 
点 : 
1. 装配 图 应 清楚 地 表示 各 零件 的 装配 关系 和 结构 特征 
2， 装 配 图 应 标注 必要 的 尺寸 ,包括 模具 轮廓 尺寸 、 配 合 尺寸 、 安 装 尺 十 和 
绘制 模具 装配 | 极限 尺寸 等 
图 3， 装配 图 应 标注 技术 要 求 ， 如 对 模具 的 装配 要 求 ， 分 型 面 的 贴 合 间隙 ， 模 
具 上 、 下 平面 的 平行 度 要 求 ， 对 模具 某 些 机 构 的 性 能 要 求 ， 如 推出 机 构 ， 抽 
芯 机 构 的 装配 要 求 ; 模具 的 使 用 说 明 及 有 关 试 模 及 检验 等 方面 要 求 
4. 装配 图 的 零件 明细 表 一 定 要 填写 清楚 ， 其 中 包括 零件 名 称 、 图 号 、 材 料 、 
数量 、 热 处 理 要 求 等 
1. 绘制 零件 图 时 ， 应 先 内 后 外 ， 先 复杂 后 简单 ， 先 成 形 零件 后 结构 零件 分 
批 绘 制 。 图 样 视图 要 清楚 ， 容 易 读 懂 ， 符 合 制图 标准 
上 绘制 模具 零件 | “2 零件 图 一 定 标清 尺寸 精度 ， 形 位 公差 及 表面 粗糙 度 ， 并 注 明 技术 要 求 及 
图 使 用 材料 、 热 处 理 要 求 等 




















3. 对 于 标准 件 可 不 用 画 完整 图 样 只 标明 标准 件 号 即 可 ， 对 于 非 标准 件 一 定 


要 画 清楚 
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( 续 ) 


设计 步 序 。” 设计 内 容 设计 说 明 

















模具 总 装配 图 及 零件 图 绘制 后 ， 必 须要 经 审核 ， 方 可 描 晒 使 用 、 审 查 、 核 对 
内 容 包括 ; 
1. 模具 的 基本 结构 是 否 合理 ， 即 型 腔 的 布置 ， 凸 、 四 模 及 型 蕊 尺寸 、 形 状 计 














算是 否 合适 ， 推 出 及 抽 蕊 机 构 动 作 是 否 灵敏 、 可 靠 ， 模具 的 加 热 器 的 功率 安装 
i 核对 与 审核 人 世 作 是 靠 率 安装 
古人 台 全 所 




















2. 成 形 设备 即 压力 机 选用 是 否 妥当 ， 所 选用 的 压力 机 各 参数 是 否 与 模具 相 匹 




















3. 设计 的 图 样 是 否 符合 制图 标准 








三 、 压 缩 模 设 计 技 术 基 础 


(一 ) 塑 件 工艺 性 审核 

设计 者 在 接 到 设计 任务 后 ， 首 先 要 对 所 要 压缩 成 形 的 塑 件 制品 进行 工艺 性 审核 ， 即 
分 析 塑 件 的 形状 、 内 孔 、 壁 厚 等 是 否 符 合 压缩 工艺 要 求 。 奉 不 符合 ， 应 立即 提出 改进 意 
见 ， 以 便 能 设计 出 合理 的 模具 结构 来 。 其 审核 方法 及 内 容 是 : 

1) 检查 塑 件 的 外 形 ， 在 不 影响 使 用 
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的 情况 下 ， 尽 量 吉 免 侧 面 有 凹凸 、 侧 孔 ， 因 
降低 模具 的 复杂 性 和 制 模 难度 。 图 5-Ib 的 区 加 | 国 


2 


设计 要 比 a 合理 。 同 时 ， 塑 件 尺寸 也 不 宜 
太 大 。 









































2) 检测 塑 件 的 壁 厚 ， 不 能 过 大 或 过 " » 
小 ,一 般 应 为 1 ~6mm， 最 好 在 2 ~3mm 之 图 5-1 塑 件 的 外 形 设计 
间 。 表 5-7 列 出 了 各 种 热固性 塑料 最 小 壁 厚 推荐 尺寸 ， 供 审核 时 参考 。 
表 5-7 常用 热固性 塑料 壁 厚 推 荐 值 (单位 : mm) 
塑 件 外 形 高 度 尺寸 
材料 名 称 
<50 50 ~ 100 >100 
酚醛 塑料 0.7~2 2.0~3 5.0~6.5 
氨基 塑料 1.0 1.3 ~2 3 ~4 
聚 酯 玻璃 纤维 填料 1.0~2 2.4~3.2 >4.8 














3) 检测 塑 件 在 与 出 模 方 向 平行 的 表面 ， 应 设 有 一 定 的 斜 度 ， 如 图 5-2 所 示 。 在 允 
许 的 情况 下 ， 和 斜 度 越 大 越 好 ， 以 便于 压制 后 制 件 脱 模 ， 绝 不 允许 出 现 倒 椎 现 象 。 

4) 审核 塑 件 的 加 强 筋 ， 要 布设 合理 ， 其 端面 不 应 与 塑 件 支 承 面 平 章 ， 应 留 有 一 定 
的 间隙 。 和 否则 ， 由 于 加 强 筋 的 设置 ， 使 塑 件 难度 加 大 ， 压 制 时 会 出 现 缩 孔 与 气泡 ， 影 响 
塑 件 质量 。 
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5) 审核 塑 件 的 支承 面 ， 不 应 以 一 个 面 为 支承 ， 应 以 四 角 或 边框 支承 ， 以 减 小 厚 
度 ， 节 约 材料 。 

6) 检查 塑 件 的 圆 角 处 ， 不 应 以 锐 尖 角 过 渡 ， 应 以 圆 
弧 过 渡 。 其 圆 角 半径 应 大 于 0.5 倍 壁 厚 。 

7) 检测 塑 件 内 孔 ， 在 不 影响 塑 件 使 用 情况 下 ， 应 
力求 形状 简单 。 其 孔 间 距 、 孔 边 距 不 能 太 小 ( 表 5-8 ) 。 
若 在 塑 件 上 有 横 孔 时 ， 通 孔 的 深度 应 小 于 2. 5d， 不 通 孔 
要 小 于 1.5d; 若 为 竖 孔 时 ， 通 孔 应 小 于 5d， 不 通 孔 应 小 
于 2.5d (d 一 孔 的 直径 ) 。 
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图 5-2 塑 件 的 斜 度 























表 5-8 孔 间 距 、 孔 边 距 最 小 尺寸 推荐 值 (单位 : mm) 
孔 的 直径 d 最 小 孔 间 、 和 孔 边 距 志 孔 的 直径 d 最 小 孔 间 、 孔 边 距 工 
<1.5 >1 3 ~6 >3 
1.5~3 >2 6~10 >4 
10 ~18 >5 >18 >7 














(二 ) 塑 件 加 压 方向 的 确定 

塑 件 的 加 压 方向 是 指 凸 模 在 压力 机 推动 下 向 塑料 施加 压力 的 方向 。 加 压 方向 是 根 
据 塑 件 的 形状 特征 选 定 的 ， 它 对 模具 结构 的 确定 及 塑 件 成 形 工 艺 性 有 很 大 影响 。 故 
在 模具 开始 设计 前 ， 在 分 析 塑 件 工艺 性 的 同时 ， 应 先 确 定 加 压 方 向 ， 以 便于 模具 结 
构 选 择 。 

塑 件 加 压 方 向 选 定 方法 及 原则 参见 表 5-9 。 

















表 5-9 塑 件 加 压 方 向 选 定 方法 及 原则 
序号 选 定 原则 图 示 选择 方法 及 说 明 





在 确定 塑 件 加 压 方 向 时 ， 要 避 
免 在 加 压 过 程 中 压力 传递 距离 太 
长 ， 造 成 压力 损失 ,图 b 的 加 压 
方向 要 比 a 的 加 压 方 向 确定 合理 ， 
这 样 可 以 减少 压力 损失 ， 有 利于 
成 型 
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应 有 利于 压力 
的 传递 


























b) 
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( 续 ) 
序号 选 定 原则 图 示 选择 方法 及 说 明 
图 示 中 ， 同 一 塑 件 有 两 种 加 料 
2 要 便于 塑 粉 加 方法 ,但 图 a 的 设计 比 图 上 的 设 
入 模 内 计 合理 ， 因 a 加 料 腔 直径 大 ， 比 
图 b 容易 加 料 
当 塑 件 上 带 有 镰 戏 件 时 ， 设 计 






























时 应 首先 考虑 将 巷 件 安装 在 1 





| 








模 ， 这 样 操 








作 安 装 方便 ， 如 图 元 
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6 中 ,车 将 幅 件 安装 在 上 模 (图 
。 | 要 便于 安装 和 a) ， 操 作 时 即 不 方便 ， 又 可 能 因 
加 固 馈 嵌 件 灸 典 件 安放 不 牢 而 掉 下 损坏 模 
| 忆 具 。 若 安装 在 下 模 (图 b) 不 但 
AN 枯 二 操作 ， 而 且 还 可 以 利用 概 件 
性 1 来 推出 塑 件 ， 故 图 b 的 设计 要 比 
"MAI 图 a 合理 
b) 
4。 | 要 保证 重要 尺 在 确定 加 压 方 向 时 ， 精 度 要 求 
寸 的 精度 高 的 尺寸 不 宜 设计 在 加 压 方向 上 
在 确定 加 压 方向 时 ， 应 使 在 加 
太 时 ， 料 流 的 方向 与 加 不 方向 保 
要 便于 塑料 受 ede 
| le 圭一 致 ， 这 样 有 利于 塑 件 的 成 
。 如 图 示 中 ， 图 a 比 图 设计 
合理 
4) b) 
当 塑 件 有 侧 凹 、 侧 凸 ， 侧 孔 ， 
需要 利用 开 模 力作 侧 向 分 型 抽 芯 
长 型 芯 应 放 在 
6 一 时 ， 应 把 抽 拔 距离 短 的 型 芯 放 在 
人 对 ， 应 把 抽 拔 距离 短 的 型 芯 放 在 

















侧 向 ， 而 把 














抽 拔 距离 长 的 型 忆 放 
在 加 压 方向 上 ( 开 模 方向 ) 








第 五 音 ”塑料 压 塑 模 设 计 " 493. 





( 续 ) 


序号 选 定 原则 图 示 选择 方法 及 说 明 





在 设计 模具 时 ， 要 尽量 使 上 凸 








(YY 模 的 形状 愈 简单 全 好， 即 把 较 复 

要 保证 凸 模 的 2 
7 on , 杂 的 型 面 放置 在 下 模 成 形 ， 以 确 
保 凸 模 强度 不 致 于 受 力 变形 ， 如 





图 a 要 比 图 b 设计 合理 




















在 选择 加 压 方 向 时 ， 应 尽量 使 
要 使 塑 件 成 形 
8 Re 一 塑 件 成 形 后 预 留 在 下 模 止 模型 腔 
9 | 内 ， 以 便于 顶 出 ， 减 小 变形 























(三 ) 分 型 面 的 选择 
分 型 面 是 指 压缩 模 上 、 下 模 闭 合 时 的 接触 面 。 在 设计 模具 时 ， 应 首先 选择 塑 件 的 分 
型 面 ， 这 直接 决定 压缩 模 的 结构 形式 。 
(1) 分 型 面 形式 
塑料 分 型 面 形 式 主要 有 两 种 ， 即 水 平分 型 面 和 垂直 分 型 面 ， 其 结构 特征 见 表 S-10。 
表 5-10 分 型 面 结构 特征 






































































































































分 型 面 形式 图 示 结构 特征 
SS 

Cy 分 型 面 平行 于 压力 机 的 工作 台面 。 一 般 在 模 

i 具 内 设 一 个 或 两 个 分 型 面 ， 开 模 后 前 者 分 上 、 

po 下 模 两 部 分 ， 而 后 者 分 为 上 、 下 模 、 模 套 三 部 

分 ， 如 图 所 示 。 水 平分 型 面 用 于 一 般 塑 件 的 压 
































制 








1 一 上 模 ”2 一 模 套 3 一 型 芯 ”4 一 下 模 





























分 型 面 垂直 于 压力 机 的 工作 台面 。 一 般 设 有 
A 一 个 或 两 个 分 型 面 。 垂 直 分 形 面 拼 块 外 形 一 般 

重 直 分 NN 为 锥 面 及 斜面 。 闭 合 时 与 模 套 以 锥 面 或 斜面 锁 
紧 。 在 设计 时 ， 模 套 及 模块 的 斜 度 应 配制 或 保 

证 紧密 配合 的 形式 。 常 用 于 塑 件 有 侧 凸 、 侧 四 
或 侧 孔 的 塑 件 








































































































1 一 上 模 ”2 一 模 套 3 一 下 模 
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(2) 分 型 面 选 择 方法 与 原则 
分 型 面 的 选择 方法 及 原则 见 表 5-11。 











表 5-11 分 型 面 的 选择 方法 及 原则 







































































































































































































序号 | 选择 原则 图 示 选择 方法 
全 
在 加 压 方 向 确定 之 后 ， 分 型 面 
| 要 便于 曙 的 位 置 应 选择 在 尽量 使 塑 件 压缩 
件 脱 模 1 后 留 在 下 模 ， 以 便于 塑 件 项 出 ， 
如 图 b 的 设计 要 比 图 a 合理 
a) 
1_ 下 模 2 上 模 
1， 对 于 同 轴 度 要 求 较 高 的 逆 
件 ， 分 型 面 应 选 在 可 将 两 直径 同 
Ds 时 放 在 上 模 或 下 模 的 位 置 上 ， 不 
宜 分 别 放 在 上 模 或 下 模 上 ， 如 图 
TP b 比 图 a 合理 
2 ee 让 2 车 塑 件 高 度 方向 上 精度 要 求 
较 高 时 ， 应 采用 半 封 闭 式 型 腔 ， 
使 其 在 分 型 面 上 形成 横向 飞 边 ， 
b) 以 保证 精度 
3、 塑 件 径 向 方向 要 求 精度 较 高 
时 ， 应 采用 垂直 分 型 面 结构 
分 型 面 尽量 避免 选择 在 制 件 的 
，。 要 保证 外 表面 ， 以 免 产 生 飞 边 影响 逆 件 
3 | 件 外 形 美观 表面 质量 ， 如 图 a 比 图 b 选择 合 
理 
要 便于 模 在 选择 分 型 面 时 ， 应 使 由 国 
。 | 具 制 和 与 弧 、 曲 线 所 构成 的 复杂 表面 设计 
零件 的 加 在 同一 个 零件 上 ， 如 图 a 比 图 b 
下 合理 
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(四 ) 型 腔 数 与 加 料 室 形式 的 确定 

1. 型 腔 数 与 加 料 室 形 式 选择 

压缩 模型 腔 个 数 的 确定 主要 根据 塑 件 生产 批量 及 塑 件 尺 寸 大 小 和 形状 复杂 程度 而 
定 ， 其 方法 见 表 5-6-1。 即 大 型 或 较 大 型 塑 件 或 生产 批量 较 小 时 ， 一 般 要 选单 型 腔 ， 而 
批量 较 大 、 尺 寸 较 小 、 形 状 比较 简单 的 塑 件 ， 为 提高 生产 率 ， 在 设计 时 ， 一般 要 采用 多 
型 腔 压 缩 模 结 构 。 

在 确定 型 腔 个 数 时 ， 应 结合 加 料 室 的 结构 形式 做 综合 考虑 。 如 图 5-3 所 示 单 型 腔 ， 
即 在 一 模 只 设置 一 个 型 腔 ， 它 是 以 型 腔 的 延伸 或 扩大 ( 半 封 闭 式 压缩 模 ) 作为 加 料 室 ， 
其 结构 简单 、 容 易 加 工 制作 ， 并 能 保证 制品 塑 件 的 精度 ， 故 移动 式 压 模 一 般 都 采用 这 种 
加 料 室 形式 。 

图 54a 所 示 为 一 多 型 腔 多 加 料 室 结 构 。 即 在 一 模 内 采用 多 腔 ， 而 每 个 型 腔 都 设 有 
单独 的 加 料 室 。 知 采用 这 种 多 腔 加 料 室 ， 在 加 料 时 的 加 料 量 难以 控制 ， 故 采用 的 比较 
少 ， 只 适 于 压制 批量 不 大 的 中 、 小 型 塑 件 ， 而 图 b 所 示 是 一 一 模 多 腔 共用 加 料 室 结构 ， 
其 制造 方便 ， 加 料 简 单 ， 主 要 适用 于 流动 性 较 好 的 ， 批 量 大 的 中 小 型 塑 件 压缩 模 。 























l 








































































































1 2 
a) b) 
图 5-3 单 型 腔 加 料 室 图 5-4 多 型 腔 加 料 室 
1 一 加 料 室 ”2 一 型 腔 a) 多 加 料 室 b) 共用 加 料 室 





1 一 加 料 室 ”2 一 型 腔 


2. 加 料 宝 尺寸 计算 

压缩 模 的 加 料 室 主要 供 塑 料 粉 用 。 其 容积 应 保证 装 入 压制 塑 件 所 用 的 塑 粉 后 ， 还 应 
留 有 5 ~10mm 深 的 空间 ， 以 防止 压制 时 塑 粉 溢出 模 外 。 加 料 室 可 以 是 型 腔 的 延伸 ， 也 
可 以 根据 具体 情况 ， 按 型 腔 形 状 扩大 成 圆 形 、 和 矩形 或 其 他 形状 。 其 加 料 室 的 体积 及 高 
度 ， 所 按 下 述 方法 确定 : 

(1) 加 料 室 的 容积 确定 

塑 粉 的 容积 可 按 下 式 计 算 : 


















































Va = Ke Vi 
或 Va = Ver pu = CH 
式 中 V 一 一 塑料 粉 的 容积 (cm ); 
Ki 一 一 塑料 粉 的 压缩 率 ， 查 表 5-12 ; 
WV 一 一 塑 件 的 体积 (cm ); 
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人 塑料 粉 的 比 体积 (cm /g)， 表 5-12; 


Pp 一 一 塑 件 的 密度 (g/em  ) ， 表 5-12; 


G4# 一 一 塑 件 质 量 (g) O 


其 中 v、p、K: 见 表 5-12 所 示 。 计 算 时 可 从 表 中 查 取 。 
表 5-12 常用 热固性 塑料 密度 、 比 体积 及 压缩 率 























湖 料 名 称 密度 p 比 体积 v 压缩 率 

/ (gem ) / (cm 7/g) KF 
酚醛 ( 粉 状 ) 1.35 ~1.95 1.8 ~2.8 1.5 ~2.7 
氨基 塑料 ( 粉 状 ) 1.5~2.1 2.5~3.0 2.2 ~3.0 
布 基 塑料 〈 片 状 ) 1.36 ~2.0 3.0 ~6.0 5 ~10 





(2) 加 料 室 高 度 计算 














加 料 室 高 度 尺 寸 与 塑 件 形状 、 型 腔 结构 有 关 。 其 计算 方法 见 表 5-13 。 





























表 5-13 加料 室 高 度 尺寸 计算 
模具 结构 形式 图 示 计算 确定 方法 
H= (Va+V) /A+ (0.5~1) 
有 凸 出 式 中 一 加 料 腔 高 度 (cm) 
型 芯 的 Vy 一 塑料 原料 体积 (cm ) 
压缩 模 Vi 一 下 凸 模 凸 出 部 位 体积 (cm ) 
不 4 一 加 料 腔 的 断面 积 (ecm? ) 
工 
压 
缩 
模 
薄 壁 深 H=h+ (1~2) 
缩 模 /一 塑 件 高 度 (cm) 
H= (Va -WW) /A+ (0.5~1.0) 
什 | 室 下 边 成 形 Vy 一 塑料 原料 体积 (cm) 
得 | 的 下 多 太一 加 笠 腔 (4B 线 ) 以 下 型 腔 体积 (em?) 
4 一 加 料 腔 (48B 线 以 上 ) 断面 积 (cm?) 
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( 续 ) 
模具 结构 形式 图 示 计算 确定 方法 
H= [Va— (V+V)] /A+ (0.5~1.0) 
| 式 中 ,一 塑料 在 四 模 中 的 体积 (ecm) 
2 太一 塑料 在 凸 模 凹 人 部 分 体积 (em?) 
i Vy 一 塑料 原料 体积 (em?) 
4 一 加 料 腔 断 面积 (cm?) 
或 H= (Va -VW) /A+ (0.5~1.0) 
模 H= (Va +W -bh) /A+ (0.5~1.0) 
| 式 中 Vi 一 塑料 原料 体积 (om) 
ee ,一 在 加 料 腔 内 导 柱 或 型 芯 体 积 (cm? ) 
WV 一 塑料 在 四 模 中 体积 (em ) 
4 一 加 料 腔 断 面积 (cm ) 
H= (Va -nVs) /A+ (0.5~1.0) 
多 刑 腔 压 缩 模 式 中 Vs 一 单个 型 腔 能 容纳 塑料 体积 (emi ) 
( 半 溢 式 ) Vg 一 塑料 原料 体积 (emi ) 
"一 型 腔 数量 
4 一 4B 线 以 上 加 料 腔 断 面积 (cm? ) 














(五 ) 凸 、 四 模 工作 尺寸 计算 
压缩 模 凸 、 四 模 是 主要 成 形 工作 零件 ， 也 是 模具 的 核心 部 位 ， 其 尺寸 精度 直接 影响 
到 制 件 精 度 ， 必 须要 精心 计算 。 计 算 方 法 见 表 5-14。 
表 5-14 ”压缩 模 凸 、 凹 模 工 作 尺 寸 计 算 方 法 
尺寸 类 型 图 示 计算 方法 













































CC 
区 2 

















塑 件 为 轴 时 的 模具 
型 腔 尺 寸 Dp 










D=[dsa(l+Ky) -xz 4 


max 


NE 二 
NSSSSS 
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尺寸 类 型 图 示 计算 方法 











































































塑 件 为 孔 时 ,模具 
2 d=[Don(1+KF) + A] 
凸 模型 芯 尺 二 
ha 下 H= (hs +hag " Ke +A/2- C0) 9 
成 形制 
品 零件 
时 度 的 ho RN 
黄 深 局 
中 懂 深 KRNN 
度 召 SN 
Wy 
h+A H= (hag -A/4) 1 
7 L+4 L=[Lsa(l+Ky) -1/2A] +(1/8 ~1/6)A 
RR 
中 
心 
距 天 4 L=[L,,(l +Ky) +1/2A] +1/4A 
尺 
寸 | | 
Ltd 
L+A 肤 辐 | L=[Lag(l+Ky)] +(1/4~1/2)A 














注 : 式 中 D 一 塑 件 为 轴 时 四 模型 腔 尺寸 (mm) [一 模具 中 心 距 尺寸 (mm) 
dax 一 塑 件 为 轴 直 径 最 大 尺寸 (mm) 7 公称 一 塑 件 中 心 距 公称 尺寸 (mm) 

d 一 塑 件 为 孔 时 凸 模 尺寸 (mm) L,, 一 塑 件 中 心 距 最 小 尺寸 (mm) 

Di 一 塑 件 为 也 时 ， 孔 最 小 尺寸 (mm) ”Li,, 一 塑 件 中 心 距 最 大 尺寸 (mm) 


如 一 成 形 塑 件 思 模 深 度 尺寸 (mm) Ky 一 塑 件 平均 收缩 率 ， 见 表 5-15 





















































hi 一 塑 件 高 度 最 小 尺寸 (mm) 一 修正 系数 ， 一 般 为 1/2 ~ 1/4 ( 塑 件 公差 大 取 大 
ha 一 塑 件 高 度 最 大 尺寸 (mm) 值 ， 公 差 小 取 小 值 ) 
ha 条 一 塑 件 高 度 公称 尺寸 (mm) 4 一 塑 件 公差 (mm) 














6 一 模具 制造 公差 一 般 (1/6 ~1/4)A C 一 飞 边 厚度 ， 一 般 取 0.1 ~0.2mm 
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表 5-15 常用 热固性 塑料 收缩 率 K 值 














































































































塑料 名 称 计算 收缩 率 塑料 名 称 计算 收缩 率 
塑 11-1 0.6~1.0 塑 12 -2 0.6~1.0 
酚醛 塑料 

酚醛 压 塑 料 4010 0.5~0.9 ( 耐 绝缘 用 ) 4012 0.5~0.9 

(一 般 电 FUsl FUF21 0.6~1.0 
融 用 ) 塑 18-1 0.6~1.0 有 机 硅 4250 <0.5 
FUF83 塑料 5317 <0.1 

塑 14-5 脲 甲醛 电 玉 粉 0.4~0.6 

0.4~0.7 

FUF15 压 塑 料 AD 0.4~0.8 

酚醛 塑 朔 173 CD 0.3 ~0.6 
( 耐 高 频 用 ) 塑 1477 0.5 ~0.9 Te wg 611 -1 <0.8 

, 醛 压 
塑 14-8 而 机 4220 0.3 ~0.6 
FUF17 0.4~0.6 塑 33.3 0.4~0.8 




















由 于 影响 收缩 率 的 因素 很 多 ， 故 一 般 应 按 收缩 率 范 围 中 间 值 选取 ， 或 适当 考虑 下 述 
因素 : 

1) 塑 件 壁 较 厚 时 ， 则 收缩 率 取 大 些 。 

2) 嵌 件 较 多 时 ， 收 缩 率 取 小 些 。 

3) 塑 件 高 度 尺 寸 可 取 小 些 。 

(六 ) 螺纹 型 芯 及 型 环 的 设计 

某 些 塑 料 制品 ， 为 满足 使 用 要 求 ， 需 要 同时 压制 出 螺纹 ， 即 在 型 腔 内 要 设 有 螺纹 型 
环 (成 形 外 螺纹 ) 或 螺纹 型 芯 (成形 内 螺纹 ) 镰 块 ， 以 成 形 所 要 求 的 形状 。 其 螺纹 型 
环 与 型 世 的 设计 要 点 见 表 5-16。 
表 5-16 螺纹 型 芯 与 型 腔 的 设计 
设计 项 目 图 示 设计 计算 方法 










































































在 设计 螺纹 型 环 型 芯 时 ， 一 定 要 在 环 内 留 有 退 刀 覃 ， 
以 便于 加 工 (如 图 示 )， 其 退 刀 及 进 刀 槽 尺寸 参考 表 5- 
16-1 数据 选取 

表 5-16-1 进 刀 和 退 刀 尺寸 



























































(单位 :mm) 
退 刀 尺寸 选 螺 ” 距 
择 螺纹 的 
一 <1 1 ~2 >2 
公称 直径 
退 刃 世 
<10 2 3 一 
>10 ~20 3 4 6 
>20 ~30 4 6 8 
>30 ~50 6 8 10 


































































































注 : 同 种 螺栓 螺母 配合 时 ， 设 计 可 不 考虑 塑料 收缩 率 。 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 设计 计算 方法 
万 外 (1+Kx) -3/4a] 1 
螺 
纹 (1L+K) -1/20] 7 
型 | 2 
二 (1+Kz) -3/4b] 9 
Dn (1+Kx) -cec]*? 
万 外 (1+Kyx) +1/2a] 3 
螺 
纹 (1+Kx) +1720] .8 
Dn 
型 
必 (1+Kz) +3/4b] 8 
Dn (1+Kx) +3/4c] 9 
螺 环 与 型 
阳 环 二 P'= [ (1+Ky) P] +6/ 
芯 螺 距 
D 永 、Dih、D 轴 一 螺纹 型 环 外 径 、 节 径 、 内 径 尺寸 (mm) 
刀 外 、 刀 ' 中 、 刀 ' 内 一 螺纹 型 世 外 径 、 节 径 、 内 径 尺 寸 (mm) 
d 外 、d 中 、d 册 一 塑 件 螺 纹 外 径 、 节 径 、 内 径 尺寸 (mm) 
a、b、c 一 塑 件 外 径 、 节 径 、 内 径 公 差 ( mm) 
Ky 一 塑料 的 平均 收缩 率 ， 见 表 5-15 
d 一 模具 型 芯 ， 型 环 公差 ， 一 般 情 况 下 
型 芯 56 取 : a/4、b/5、c/4 
型 环 取 : a/4、b/5、c/4 
式 中 符号 P' 一 型 芯 、 型 环 螺 距 (mm) 
P 一 塑 件 螺 距 (mm) 
一 模具 型 芯 与 型 环 的 制造 公差 ， 可 按 表 5-16-2 选取 
表 5-16-2 ”型 世 、 型 环 螺 距 公差 5' 值 (单位 : mm) 
螺纹 直径 配合 长 度 工 螺 距 公差 8 
M3 ~ M10 <12 0. 01 ~0.03 
M12 ~ M22 12 <L<20 0. 02 ~0.04 
M24 ~ M68 L>20 0. 03 ~0.05 
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(七 ) 脱 模 斜 度 的 选择 
在 设计 压缩 模 时 ， 为 了 便于 在 塑 件 成 形 后 容易 在 模 内 脱 模 ， 故 在 型 芯 、 四 模型 腔 内 
必须 要 设计 脱 模 斜 度 。 其 脱 模 斜 度 的 大 小 应 按 塑 件 的 精度 与 脱 模 难 易 程 度 而 定 。 脱 模 斜 
度 越 大 ， 越 易 脱 模 ， 故 在 不 影响 塑 件 形状 和 精度 的 情况 下 ， 脱 模 斜 度 选 的 越 大 越 
好 。 
压缩 模 脱 模 斜 度 可 参见 表 5-17 选取 。 
表 5-17 脱 模 斜 度 的 选择 









































内 孔 外 径 
塑 件 长 度 | 塑 件 孔径 | 脱 模 斜 度 | 塑 件 长 度 | 脱 模 斜 度 
L/mm d/mm QQ L/mm Qs 
4~10 2~10 10’~15" <10 25' ~30" 
10 ~20 10 ~ 15 15’~18’ 10 ~30 30' ~40" 
20 ~40 15 ~20 18’ ~25" >30 40' ~45" 
>40 >20 25' ~30" 




















( 八 ) 电 加 热 系 统 设计 

热固性 塑料 成 形 时 ， 需 要 将 模具 加 热 到 成 形 温度 。 所 以 ,在 固定 式 压 缩 模 的 上 模 及 
下 模 上 ， 均 应 设计 有 加 热 板 并 在 加 热 板 上 开通 孔 放 入 电热 棒 或 电 加 热 轿 、 电 阻 丝 ， 以 在 
通电 后 对 模具 加 热 。 其 加 热 系统 设计 要 点 见 表 5-18 。 
表 5-18 压缩 模 加 热 系统 设计 要 点 

































































序号 设计 项 目 设计 要 点 
Wi =nG 
式 中 Ws 一 模具 所 需 加 热 总 电功率 (W) 
G 一 模具 的 总 重量 (kg) 
7 一 每 公斤 钢 加 热 到 工作 温度 所 需 的 电功率 ( W/kg) ， 其 值 见 下 表 
模具 所 需 总 电 py n/ (W/kg) 
率 ,计算 只 县 作弄 
功率 Ws 计算 加 热 棒 加 热 圈 
小 型 模具 35 40 
中 型 模具 30 30 
大 型 模具 20 ~35 60 
n= W/W 


需 电 热 棒 个 数 | 式 中 “一 模具 需要 电热 棒 个 数 
计算 Ws 一 模具 需 总 电功率 〈 双 ) 
Wi 一 每 个 电热 棒 所 具有 的 电功率 ( W) 
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( 续 ) 
序号 设计 项 目 设计 要 点 
根据 每 根 电热 棒 的 功率 WW, 值 ， 查 下 表 可 选择 标准 的 电热 棒 
公称 直径 di /mm 13 16 18 20 | 25 | 32 | 40 50 
允许 公差 /mm +0.1 +0.12 +0.2 +0.3 
盖 板 直径 d, /mm 8 |111.5 |13.5 |14.5 | 18 26 34 44 
覃 这 h/mm 1.5 | 2 3 5 
长 度 L/mm 电功率 W/W 
60 4 60 80 | 90 | 100 | 120 
3 电热 棒 的 选择 80 4 80 | 100 | 110 | 125 | 160 
100 9 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 
125 9 125 | 160 | 175 | 200 | 250 | 320 
160 9 160 | 200 | 225 | 250 | 320 | 400 | 500 
200 9 200 | 250 | 280 | 320 | 400 | 500 | 600 
250 9 250 | 320 | 350 | 400 | 500 | 600 | 800 | 1000 
300 9 300 | 375 | 420 | 480 | 600 | 750 | 1000 | 1250 
400 9 500 | 550 | 630 | 800 | 1000 | 1250 | 1600 
500 9 700 | 800 | 1000 | 1250 | 1600 | 2000 
650 9 900 | 1250 | 1600 | 2000 | 2500 
800 0 1600 | 2000 | 2500 | 3200 
1000 _% 2000 | 2500 | 3200 | 4000 
1200 _% 3000 | 3800 | 4750 
在 设计 时 ， 选 择 的 电热 棒 ， 要 注意 其 外 形 与 安装 空间 相符 
在 设计 加 热 系 统 时 ， 也 可 以 根据 总 电功率 Wy 值 ， 采 用 电阻 丝 加 热 ， 其 电阻 
丝 的 规格 见 下 表 
电阻 丝 规格 
圆 形 钊 铬 电 断面 积 最 大 允 当 加 热 至 400% 时 | 每 米 电 阻 丝 
电阻 丝 规 格 选 阻 丝 直径 ph 许 电 流 每 米 电阻 丝 电 阻 的 质量 
4 择 d/mm LA R/ (OQ/m) m/ (g/m) 
0.5 0. 196 4.2 6 1.61 
0.8 0. 503 8.2 2. 25 4. 12 
1.0 0.785 11 1.5 6. 44 
1.5 1. 767 18.5 0. 61 14.5 
2.0 3. 142 25 0. 36 25.8 
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四 、 压 缩 模 结 构 设 计 


(一 ) 压缩 模 结构 选择 
压缩 模 的 结构 类 型 主要 有 移动 式 压 缩 模 、 半 固定 式 压缩 模 、 固 定式 压缩 模 以 及 垂直 
分 型 面 压缩 模 和 人 带 抽 芯 机 构 的 压缩 模 等 多 种 〈 表 5- ) 。 在 设计 时 ， 究 竞选 哪 种 结构 形 
式 比较 合适 ， 需 根据 塑 件 形 状 复杂 程度 、 塑 件 的 大 小 、 精 度 要 求 以 及 生产 批量 和 设备 条 
件 来 确定 。 其 选择 原则 是 : 
1) 塑 件 批量 较 小 或 形状 简单 的 小 型 塑 件 应 选用 移动 式 压缩 模 ; 而 批量 较 大 ， 较 复 
杂 形 状 的 大 、 中 型 塑 件 ， 应 选用 半 固 定 或 固定 式 压缩 模 结构 。 








2) 精度 要 求 较 高 的 塑 件 ， 最 好 采 月 
3) 塑 件 若 是 由 侧 向 凹 、 凸 ; 



























































直 分 型 面 压缩 模 ， 使 其 一 次 成 形 。 











在 选择 时 ， 应 多 构思 几 种 方案 进行 比较 ， 最 后 采用 容易 
件 质 量 的 模具 结构 。 


(二 ) 工作 成 形 零 件 的 设计 
压缩 模 工 作成 形 零件 凸 、 四 模 ， 是 决定 塑 件 质量 与 精度 的 关键 核心 部 件 ， 必 须要 精 


心 设计 。 


(1) 凸 、 四 模 结构 组 成 及 作用 
压缩 模 凸 、 止 模 绪 构 组 成 及 作用 见 表 5-19。 
表 5-19 ”压缩 模 凸 、 止 模 结构 组 成 及 作用 

















目 有 导向 机 构 的 固定 式 压 缩 模 。 
形状 或 侧 孔 时 ， 应 选用 带 有 轴 向 抽 芯 机 构 的 压缩 模 或 垂 














造 、 便 于 操作 、 能 确保 第 
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序号 | 部 位 名 称 图 示 作 用 a 
在 慰 须 模 币 ， 陈 而 
料 腔 很 浅 的 模具 外 
(小 于 10mm), 一 般 
加 料 腔 上 部 均 设 一 自 
很 长 的 引导 环 疡 ， 引 
本 导 环 有 -一 斜 角 wa， 环 
了 口 呈 圆 角 尺 (图 示 ) 
na 引导 环 L 值 应 保证 
申 了 外 用 了 鲜 角 | 闻 闪 达到 熔融 时 ， 本 
， | 下 导 环 “和 回 角 卫 ， 帮 | 和 Ei 渤 大 配合 环 。 
六 减少 了 四 吓 模 的 : 
摩 所 ,并 和 避免 页 | 一般 取 5 ~ 10mm， 当 
出 逆 件 时 毛 伤 雪 工 >30mm 时 ， 疡 应 取 











a) 不 溢 式 压缩 模 凸 凹 模 组 合 形式 

















面 





10 ~20mm; RR 一般 为 
1.5 ~2mm; 对 于 移动 
式 压 缩 模 a = 20' ~ 
1°30'; 固 定式 压缩 模 
a=20'~1°* 有 上 、 下 
凸 模 的 压缩 模 w = 4° 
-i 
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部 位 名 称 





( 续 ) 


设计 说 明 














b) 半 溢 式 压 缩 模 凸凹 模 组 合 形式 


保证 凸 模 与 四 
模 定 位 准确 ; 阻 
止 塑料 溢出 ; 兼 
起 排 气 作 























配合 环 万 是 凸 、 目 
模 配合 部 位 。Li 的 长 
度 : 移动 式 压 模 LL = 
4 ~6mm; 固定 式 压 模 
当 工 >30mm 时 LI =8 








~10mm 
凸凹 模 配 合 间 
隙 : 一 般 取 0.025 ~ 
0.075mm， 也 可 以 采 
用 H8/f8 、H9/f9 配合 








bs 





Sr 
Oo 





限 止 号 模 下 行 
位 置 ， 并 保证 此 
部 位 飞 边 为 最 
薄 ， 以 利于 飞 边 














在 半 溢 式 压缩 模 中 
(图 b) 要 设 挤 压 环 
L， 其 值 按 塑 件 大 小 
及 模具 用 钢 来 选取 ， 
一 般 中 小 型 塑 件 ， 模 
具 用 钢 较 好 时 ,Ls 可 
取 2 ~4mm， 大 型 模具 
Ls 可 选 3 ~ Smm， 采 
用 挤 压 环 时 凸 模 端 应 
设 圆 角 ， 一般- 
0.5mm， 问 模 R = 
0.3mm， 以 增强 强度 。 
其 飞 边 控制 参见 图 a 















































储 料 本 
Z 

















a) b) 
1 一 凸 模 ”2 一 储 料 槽 





用 以 排出 洲 料 
后 储存 余 料 的 空 
间 








半 洪 式 压 缩 模 的 储 
料 槽 应 设计 在 配合 环 
和 挤 压 环 之 间 ; 而 不 
溢 式 压缩 模 的 储 料 槽 
应 设计 在 凸 模 上 (图 
示 ) 的 不 连续 环形 模 。 
但 应 注意 : 储 料 槽 不 
应 过 大 或 过 小 ,一 般 
设计 时 取 小 值 ， 以 便 
在 试 模 时 麻 修 
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( 续 ) 
序号 | 部 位 名 称 图 示 作用 设计 说 明 
对 于 中 小 型 塑 件 ， 
采用 三、 凹 模 间 阶 排 
起 排 气 及 容纳 | 气 ， 而 对 于 大 型 塑 件 
。 排 气 洲 排出 的 溢 料 作用 | 应 在 凸 模 上 开设 排 气 
料 楼 以 减 小 飞 边 ， 保 | 溢 流 槽 ， 如 图 示 中 , 克 
证 塑 件 质 量 。 “| 应 高 出 模 套 3 ~ 5mm， 
或 在 下 模型 世上 开设 
排 气 模 
而 种 未 扑面 
在 设计 时 ， 一 般 在 
确保 四 模 进 入 | 凸凹 模 间 贸 有 0.03 - 
冲模 深度 ， 使 四 | 0.05mm 间 阶 ， 以 调整 
6 | 承 压 
人 模 不 致 于 受 压 而 | 凸凹 模 位 置 〈 图 a)， 
损坏 而 对 于 大 型 模具 应 设 
计 承 压 块 (图 b) 
其 体积 除 应 保证 容 
纳 塑 件 所 需 的 塑料 原 
| 主要 供 装 塑料 | 料 外 (通过 计算 ) 还 
7 | 加 料 室 
Wh 粉 用 立 留 有 5 ~ 10mm 的 空 
间 ， 其 确定 方法 见 表 
$5-13 





(2) 凸 、 四 模 配 合 形式 选择 
压缩 模 凸 、 四 模 相互 配合 形式 选择 方法 见 表 5-20。 
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配合 形式 


表 5-20” 凸 、 凹 模 配 合 形式 选择 


图 示 


配合 说 明 





敞开 式 
( 海 式 ) 











1. 模具 没有 配合 环 ， 凸 、 凹 模 基 本 
上 在 分 型 面 接触 ， 接 触 面 应 光滑 平整 
2. 凸 、 媚 模 接 触 面 一 般 设计 成 紧 紧 














股 为 3 ~5mm 

















A 














距离 型 腔 3 ~ 5mm 


3. 多 余 的 溢 料 可 从 环 j 
不 设 洪 料 模 (图 a) 
4. 为 防止 分 形 面 
变形 ， 也 可 采用 图 





的 配合 形式 ， 即 在 
围绕 下 模型 腔 四 周 

















有 具 的 耐用 度 


设 挤 压 面 ， 在 挤 压 面 





围绕 在 下 模型 腔 周 边 的 环形 、 环 形 宽度 


R33 


面积 溢出 ， 


于 过 压 而 损坏 或 




















六 外 开设 溢 流 模 ， 








在 溢 流 槽 之 外 再 增加 承 压 面 ， 以 确保 模 








半 封 闭 式 
( 半 溢 式 ) 









MK 
po 


FC 后 7 
KCC HAA 
2 
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1. 模具 设 有 水 习 











方向 的 挤 压 面 ， 挤 
压 面 为 环形 ， 宽 度 不 应 太 小 ， 否 则 压制 














时 承受 的 单位 压力 过 大 ， 会 使 止 模 边 缘 





























受 损 ， 妨 碍 塑 件 脱 模 。 一 般 挤 压 面 的 宽 


2. 为 了 使 压力 机 的 余 压 不 致 全 部 由 
挤 压 面 承受 ， 还 应 设计 出 承 压 面 。 
承 压 面 接触 时 ， 凸 、 凹 模 之 间 应 留 
0. 03 ~0.05mm 间隙 











在 与 








封闭 式 
(不 溢 式 ) 


(3) 凸 、 四 模 结构 形式 及 固定 方法 





凸 、 由 

















模 的 结构 形式 及 固定 方法 ， 见 表 5-21。 








1. 加 料 室 断 面 

















尺寸 与 型 腔 尺 寸 相同 ， 

















两 者 之 间 不 存在 挤 压 面 ， 其 单 边 间 际 一 


般 为 0.025 ~0.075mm 或 采 


全 
日 


2. 凸 模 与 加 料 
料 腔 侧 壁 损 伤 ， 弓 

















用 H9/9 配 








腔 侧 壁 有 摩擦 会 使 加 
| 起 脱 模 困难 ， 影 响 塑 


件 表面 质量 ， 故 在 设计 时 ， 应 采取 相应 


补救 措施 
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表 5-21 压缩 模 凸 、 止 模 结构 形 式 及 固定 方法 
































































































































































































































































































零件 名 称 图 示 结构 特点 及 应 设计 说 明 
凸 模 为 整体 结构 , 一般 为 
圆 形 与 矩形 , 主要 压制 塑 件 
的 内 表面 与 侧面 。 凸 模 由 两 
部 分 组 成 ,其 上 端 与 凹 模 加 
整体 式 料 室 的 配合 环 配合 ,以 防止 
凸 模 熔 料 溢出 并 兼 起 导向 作用 ; 
下 端 为 成 形 部 位 ,并 设 有 脱 
模 斜 度 。 主 要 范围 用 于 塑 件 
形状 简单 ,高 度 不 大 ,容易 加 
工 的 塑 件 
翼 纹 凸 模 尾部 与 模板 用 螺纹 连 | “1. 整体 式 凸 模 结构 紧凑 . 刚 
紧 固 式 接 ,并 用 骑 颖 螺钉 锁 住 ,预防 | 性 好 ,适用 于 型 腔 较 浅 ,形状 
凸 模 位 移 ,适用 于 圆 形 凸 模 简单 的 塑 件 压制 而 组 合式 四 
1 一 瑟 模 固定 板 2 一 瑟 模 模 可 减 化 加 工 ,减少 热处理 变 
四 3 一 骑 颖 螺钉 形 .适用 于 形状 复杂 多 型 腔 亨 
1 H7/m6 件 成 形 
pr 2. 材料 :形状 简单 的 T10、 
螺钉 KE TIOA、45; 形状 复杂 的. 
紧 固 式 NW ~ nm a 12CrMoV .CrWMn SCrMnM 
i sy 后 ,用 螺钉 与 模板 固 紧 。 适 | 
凸 模 用 于 中 小 型 塑 件 凸 模 3. 热处理 : 45 ~ 50HRC 或 
模 有 本 50 ~54HRC 
全 J 4 表面 粗 烟 度 ; 塑料 接触 
合 3 人 面 :Ra0.2 ~ 0.025pm: 要 求 表 
和 l 面 镀 硬 铬 的 , 其 馈 层 厚度 为 
因 UT 0.015 ~0.02mm 
借 TIS 凸 模 端 面 与 固定 板 用 圆柱 
W|IY 销 定 位 .螺钉 连接 ,适用 较 大 
a ”| 型 相模, 其 加 工 方便 
凸 模 1 一 螺钉 2 一 圆柱 销 - 
3 一 凸 模 固定 板 4 一 是 模 
H7/m6 
2 3 
二 | 区 | 凸 模 尾 部 带 有 台 肩 装 人 固 
rin NN 定 板 后 ,由 台 肩 承受 开 模 力 。 
a 其 结构 可 靠 应 用 较 广 ,适用 
于 大 中 、 小 各 类 型 凸 模 
1 一 凸 模 2 一 热 板 
3 一 凸 模 固定 板 
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( 续 ) 
零件 名 称 图 示 结构 特点 及 应 设计 说 明 
采用 整体 式 止 模 强 度 高 、 
整体 式 塑 件 表 面 质量 好 主要 成 形 塑 
叫 模 件 外 表面 适用 于 形状 简单 的 
小 型 加 件 1. 材料 : TI0、TI10A、45 
2. 表面 粗糙 度 与 塑料 接触 
面 Ra0. 20 ~0.025pm 
| 镀 硬 铬 要 求 0.015 ~ 
ee 馈 模 由 整体 型 腔 及 下 凸 模 | 0. 02mm 
整体 型 MJ 组 合 而 成 ， 便 于 加 工 ， 适用 | 3. 热处理 : 45 ~50HRC 
腔 组 合 从 hs ’ WW 
本 于 形状 复杂 ， 尺 寸 较 大 的 逆 
四 模 
件 
1 一 整体 型 腔 2 一 下 凸 模 
3 一 圆柱 销 
时 镶 块 式 凹 模 由 外 套 及 舱 镰 块 组 | 1. 材料 ; 20Cr 
组 合 回 成 ， 镰 块 是 止 模型 腔 ， 是 比 | ”2. 热处理 : 40 ~50HRC 
模 (一 ) 较 常 用 的 结构 ， 适 用 于 小 型 3， 表 面 渗 碳 Ra0.20 ~ 
塑 压 模 0. 025pm 
组 
合 3 一 圆柱 销 
模 | 式 
四 
模 
镶 块 式 I 
组 合 加 加 工 简单 ， 节 约 了 贵重 钢 
模 (一 ) 和 nit 难以 | 1 材料 ，CrWMn、5CiMnMo、 
0 工 的 塑 件 压缩 模 Gs 
2. 热处理 : 50 ~54HRC 
3. 表面 粗糙 度 : Ra0.2 ~ 
0.025hm， 或 表面 镀 硬 铬 
1 2 0. 015 ~ 0. 20mm 
je | 避 上 和 全 模 让 下 直 分 型 面 的 镶 拉 
同 式 EN 个 or nh, 于 由 叶 全 害 位 ， 由 
叫 模 RE 本 人 直 分 
型 面 的 塑 件 
1 一 模 套 “2 一 凹 模 拼 灸 块 
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( 续 ) 
零件 名 称 图 示 结构 特点 及 应 设计 说 明 
型 芯 直 接 紧 固 在 上 、 下 
本 凸 、 四 模 或 型 腔 侧 面 ， 以 成 
固定 型 芯 - 
形 孔 及 特殊 形状 的 凸 、 四 
模 ， 适 用 于 各 类 塑 压 模 
型 1. 材料 : T7、T8、TI10A、 
Crl2 
2. 表面 粗糙 度 : 成 形 部 位 
Ra0. 20 ~ 0.025Sum， 配 合 痢 
a 位 Ral. 60 ~0. 80pm 
全 3. 热处理 ; 40 ~50HRC 
型 芯 为 活动 式 ， 一 般 与 顶 
活动 型 芯 ee a 
杆 为 一 体 ， 兼 做 项 件 作用 
螺纹 型 芯 主要 成 形 螺纹 孔 塑 件 
螺 
纹 1. 材料 : T7A、T8A 
成 2. 表面 粗糙 度 : 成 形 部 位 
Ra0. 20 ~ 0.025um， 配 合 部 
示 位 Ral.6 ~0.8hm 
n 3. 热处理 ; 40 ~45HRC 
件 
螺纹 型 环 主要 成 形 螺杆 制 件 
(三 ) 型 腔 与 模 套 壁 厚 尺寸 确定 
在 压缩 模 的 各 个 零件 内 ， 承 受 负荷 力 最 大 的 要 属 下 模 凹 模型 腔 或 嵌 灸 式 凹 模 模 套 ， 














它 承 受 了 压力 机 几乎 全 部 的 压力 。 因 此 ， 思 模型 腔 及 模 套 必 须要 有 足够 的 强度 ， 否 则 会 
影响 压缩 模 的 使 用 寿命 。 
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(1) 整体 式 凹 模型 腔 壁 厚 

整体 式 凹 模型 腔 壁 厚 的 确定 ， 用 计算 的 方法 比较 复杂 ， 常 由 设计 者 经 验 确定 。 如 图 
5-5 和 图 5-6 所 示 分 别 为 圆 形 止 模 和 和 抢 形 凹 模 及 模 套 最 小 壁 厚 经 验 曲线 ， 设 计 者 可 根据 
曲线 确定 凹 模 壁 厚 。 其 中 曲线 工 适 用 于 成 形 压 力 小 于 30MPa， 曲 线 正 适用 于 成 形 压 力 小 
于 45MPa 的 压缩 成 形 。 

































































E 
2 100 
诠 
条 60 
20 过 a 人 了 1 1 1 上 
1516 20 25 30 35 1 45 50 55 15 5305 和 
最 小 壁 厚 wmm 最 小 壁 厚 t/mm 
图 5-5 圆 形 型 腔 壁 厚 曲 线 图 $-6 矩形 型 腔 壁 厚 曲 线 
I 一 成 形 压力 <30MPa I 一 成 形 压力 <30MPa 
了 [一 成 形 压力 >30 ~45MPa 了 [一 成 形 压力 >30 ~45MPa 





从 图 5-5 和 图 5-6 中 可 以 看 出 ， 只 要 知道 型 腔 的 直径 或 边 长 ， 并 经 计算 确定 出 所 需 
成 形 压力 后 ， 可 以 在 相应 的 曲线 上 ， 查 出 所 需 壁 厚 的 值 。 

(2) 馈 块 式 止 模型 腔 及 模 套 壁 厚 

若 将 型 腔 设计 成 馈 块 式 结构 ， 则 镶 块 的 壁 厚 及 所 需 的 模 套 壁 厚 确定 方法 ， 可 参见 表 
5-22。 

























































































表 S$-22 ” 镶 拼 式 型 腔 及 模 套 壁 厚 (单位 : mm) 
圆 形 镶 块 和 矩形 灸 块 
$1 d 32 L 中 $2 
图 示 
型 腔 直径 d 型 腔 长 边 宽度 了 
直径 或 边 长 4、 工 40 ~ 100 100 ~200 40 ~100 100 ~200 
镶 块 壁 厚 s， 5~10 10 ~ 15 5 ~10 10 ~15 
模 套 壁 厚 。 sm = (0.7~0.8) sy = (0.7~0.85) s 
式 中 ;一 由 图 5-5 曲线 求 得 的 相应 值 式 中 ;一 由 图 5-6 曲线 求 得 的 相应 值 




















图 5-5、 图 5-6 及 表 5-22 所 确定 的 型 腔 壁 厚 及 模 套 壁 厚 的 方法 ， 只 适用 于 中 小 型 压 
缩 模 结构 ， 而 对 于 大 型 模具 ， 为 安全 起 见 ， 其 壁 厚 选 取 后 必须 要 经 过 必要 的 核算 。 
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(四 ) 结构 支承 零件 的 设计 
压缩 模 的 结构 支承 零件 是 指 在 模具 中 起 装配 、 定 位 及 安装 作用 的 零件 。 如 模具 的 
上 、 下 模板 ， 凸 、 凹 模 固 定 板 ， 套 板 、 垫 板 等 。 在 设计 时 ， 模 具 的 型 腔 与 模 套 的 壁 厚 确 
站 形 尺寸 ， 而 凸 模 固定 板 、 
垫 板 支 承 板 的 尺寸 基本 与 模 套 相当 ， 即 外 形 尺寸 也 基本 确定 ， 而 上 、 下 模板 尺寸 ， 在 长 


定之 后 ， 基 本 上 可 确定 出 模 套 ( 整 





度 方向 要 大 一 些 ， 宽 度 应 保持 与 模 套 一 致 。 























体式 、 型 腔 、 吓 模板 ) 的 多 


压缩 模 结 构 支 承 零件 设计 要 点 见 表 5$-23 。 
表 5-23 ”压缩 模 结构 支承 零件 设计 要 点 


































































































































































































零件 名 称 图 示 结构 说 明 设计 技术 要 求 
固定 凸 模 、 导 柱 的 板 件 ， 
并 将 模具 连接 固定 在 压力 机 
上 模板 上 滑 块 上 ， 为 此 要 求 外 形 尺 1. 外 形 尺寸 、 内 了 筷 
寸 和 国定 孔 必须 同 压 机 滑 块 | 安装 尺寸 、 位 置 应 与 
固定 板 尺寸 相 适 应 压力 机 滑 块 及 工作 台 
固定 孔 相 适应 
2. 材料 35、45、50 
3. 要 求 发 兰 处 理 
Ra 08 4. 工作 面 Ral. 60 ~ 
连接 垫 块 及 四 模 的 板 件 ， 0. 80 pm 余 Ral2.5 ~ 
pe 并 将 模具 下 模 固定 在 压力 机 | 3. 2pm 
oo 工作 台 上 的 连接 件 。 为 此 3 5， 上 、 下 面 平行 度 
下 模板 “Es 之 
求 外 形 尺寸 及 固定 孔 尺寸 应 | 多 闫 0_01: 100 
与 压力 机 滑 块 及 工作 台 孔 相 
1. 材料 T7、T10、 
TIOA 
2， 热 处 理 40 ~ 
直通 固定 媚 模 型 腔 镶 块 及 下 凸 ee 
模 人 要 3. 工作 表面 Ral. 60 
~ 0.80hm; 内 腔 表 面 
Ra0. 40 ~0. 025pm 
套 
1. 材料 : 44、17、 
锥 形 锁 紧 型 腔 镶 块 一 般 用 在 垂 | T8 
模 套 分 型 面 压缩 模 2. 35 ~40HRC 
3，Ral. 60 ~ 0. 80pm 
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( 续 ) 
零件 名 称 图 示 结构 说 明 设计 技术 要 求 
1. 外形 尺寸 与 模 套 相 
同 ， 内 和 孔 与 型 芯 配 作 
2. 材料 : 35、45、 
Ra 0.8 50 
固定 板 固定 型 芯 、 凸 模 的 板 件 3 贡生 疯 9 
0.8hm， 工 作 面 
Ral.60 ~ 0.8um， 余 
Ral2.5 ~6.3hm 
Ra 08 在 安装 电热 器 ， 供给 模 ed 
i 了 模 套 相当 ， 其 安装 
> 热 器 元 件 内 孔 一 定 
R08 2. 分 上 、 下 两 块 ， 分别 
es . 要 布置 均匀 
本 给 上 、 下 模 加 热 
加 热 板 Na we 2. 材料 : 45、50、35 
3. 为 便于 测 模 温 ， 需 在 
Rs 3. 工作 面 Ral. 60 ~ 
板 上 外 7mm 深 40 ~ 50mm G0 
a . 80 pm 
以 便 安装 温度 计 
孔 ， 以 便 安 装 温度 计 4 发 家 述 痢 
1. 限 止 凸 模 下 行 撞 坏 媚 
模 起 定位 作用 1. 材料 : T7 、T8 
2. 在 半 封 闭 式 模具 中 , | 2. 35 ~40H 
调整 块 在 半 封 闭 式 模具 中 OHRC 





减少 了 凸 模 与 挤 压 环 的 间 
际 ; 在 封闭 式 模具 中 ， 调 整 
塑 件 高 度 ， 以 保证 尺寸 精度 








3. 工作 面 Ral. 60 ~ 
0. 80 um 




















1. 使 项 出 机 构 在 模板 及 
止 模 支撑 板 间 形成 一 个 活动 
空间 ， 便 于 项 出 制品 ， 并 调 


整 模具 高 度 















































1. 材料 35、45、 
HT200 
2. 上 、 下 面 Ral. 60 

















雪 块 I 2. 减少 电热 板 热 量 传 递 | ~ 0.80hm; 其 余 
en 到 压力 机 上 去 Ral2.5 ~6.3hm 
DR 3. 圆 形 热 块 一 般 用 于 小 | ”3. 如 需 两 件 ， 其 高 
KA 型 模具 度 应 一 致 ， 误 差 不 能 
4. 垫 块 应 具有 足够 的 强 | 超过 0. 02: 100 
度 及 刚度 
1. 在 工作 时 承受 型 芯 和 1. 外 形 尺寸 与 模 套 
凹 模 等 传 来 的 成 形 压 力 支 承 | 相当 
冲模 型 腔 及 型 芯 作 用 2. 材料 : T7、T10、 
支承 板 2. 支承 板 应 具有 一 定 的 | T10A 

















刚度 及 强度 ， 防 止 在 成 形 压 
力作 用 下 ， 发 生 形变 ， 影 响 



































3. 工作 面 Ral. 60 ~ 
0. 80 um 
4. 35 ~40HRC 
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( 续 ) 
零件 名 称 图 示 结构 说 明 设计 技术 要 求 














i 般 用 于 移动 式 模具 中 将 


手柄 —tbe 模具 从 压力 机 上 拉 出 材料 : Q235 、35 


吊环 、 吊 钩 | 用 于 模具 的 搬运 及 起 吊 材料 : Q235 、35 








Ml 















































(五 ) 导向 机 构 设 计 

压缩 模 导 向 装置 的 作用 ， 其 一 是 起 导向 作用 ， 即 当 上 模 与 下 模 合 模 时 ， 导 向 装置 驳 
导向 ， 型 世 和 型 腔 再 合 模 ， 这 样 可 避免 型 世 与 型 腔 发 生 碰撞 而 被 损坏 。 其 二 是 起 定位 作 
用 。 由 于 导向 装置 导向 精度 较 高 ， 同 时 是 先导 向 后 合 模 ， 所 以 保证 了 型 世 与 型 腔 的 正确 
位 置 。 其 三 是 导向 装置 能 承受 一 定 的 侧 压 力 。 这 是 由 于 模具 型 腔 的 形状 不 一 定 都 对 称 。 
所 以 ,型 腔 内 的 塑料 在 成 形 时 对 型 腔 壁 的 作用 力也 不 一 样 ， 这 时 导向 装置 能 承受 一 定 的 
侧 压 力 。 

(1) 移动 式 压缩 模 导 向 装置 































































































移动 式 压缩 模 导 向 机 构 形式 及 设计 要 点 见 表 5$-24。 
表 5-24 ”移动 式 压缩 模 导 向 机 构 设计 要 点 











设计 项 目 图 示 设计 要 点 





1. 移动 压缩 模 一 般 只 设 导 销 ， 固 定 在 凸 模 固 定 板 上 ， 为 H7/ 
m6 或 H7A6 配合 形式 ; 而 不 设 导 套 ， 只 在 四 模板 上 开导 向 孔 ， 
其 导 销 与 导 孔 应 加 工 成 H9/f6 或 Hovfo 间隙 配合 形式 

2. 导 销 的 数量 一 般 为 2~4 个 ， 位 置 要 均匀 分 布 




















结构 设计 见 表 图 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 要 点 
1. 导 销 的 引导 部 分 应 设计 成 锥 形 或 球形 ， 其 高 度 要 比 型 芯 高 
一 些 
2. 导 销 尺寸 推荐 见 下 表 
(单位 : mm) 
D d 
su 2 150 L 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
16 | 14 35、 45、50 
8 8 18 | 16 40、50 、60 
+0. 023 -0.015| 20 | 18 65 70 
导 销 设计 +0.016 —0.055 
ye j0 18 | 16 40、45 、50 、60 
20 | 18 60 、65 、70 、75 
二 30| | 20 20 | 18 45、50 、55 、60 
ty -0.020| 2? | 20 65、70 、75 、80 
+0. 030 -0.070 
14 14 24 | 20 70、75、80、90 
3. 材料 : 45 、T7 、T8 
4. 热处理 : 45 ~50HRC 
5. 表面 粗糙 度 : 配合 面 Ra0.1 ~ 0.80km; 其 余 Ral2.5 ~ 
1.6hm 
导向 孔 设 在 四 模板 上 ， 其 推荐 尺寸 见 下 表 
(单位 mm) 
H 
r 
导向 孔 尺寸 偏差 
YA -| 
设计 8 0 
10 
12 ~ 15 1~1.5 
pe 0. 035 
14 六 二 























(2) 垂直 分 型 面 压缩 模 导 向 机 构 
用 于 垂直 分 型 面 压 缩 模 导向 机 构 设 计 要 点 见 表 5-25 。 
表 5-25 ”垂直 分 型 面 压缩 模 导 向 机 构 设 计 要 点 


设计 项 目 图 示 设计 要 点 














图 示 为 用 于 垂直 分 型 面 的 拼 块 结构 的 导向 机 构 ， 除 导向 外 ， 
兼 起 定位 作用 。 其 导 销 的 一 端 固定 在 一 拼 块 上 面 〈(H7/m6) ， 而 
另 一 端 插入 另 一 拼 块 的 导 孔 内 并 成 H8/h7 的 间隙 配合 形式 ， 起 
定位 、 导 向 作用 





















































结构 设计 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 要 点 
1. 导 销 的 引导 部 位 应 设计 成 锥 形 或 球形 
2. 导 销 推荐 尺寸 参见 下 表 
(单位 : mm) 
D d ) |; 1 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
+0.021 -0.011 4 16 
6 6 8 
+0.013 一 0. 044 20 
导 销 设计 6 D2 
8 8 12 
+0.023 -0.015 25 
+0.015 -0. 025 8 28 
10 10 15 
31 
3. 材料 : T7 、T8 、45 
4. 热处理 : 45 ~50HRC 
5. 表面 粗糙 度 : 配合 面 Ra0. 20 ~0. 80pm 








(3) 固定 式 压缩 模 导 向 机 构 































































































用 于 固定 式 压缩 模 导向 机 构 设 计 要 点 见 表 5-26。 
表 5-26 固定 式 压缩 模 导 向 机 构 设 计 要 点 
设计 项 目 网 示 设计 要 点 
LE 1. 导 柱 、 导 套数 量 一 般 为 2 ~4 对 。 其 分 布 要 均匀 ， 距 模板 
下 边缘 应 有 足够 的 距离 
pe 二 2. 固定 导 柱 的 孔径 与 固定 导 套 的 孔径 设计 的 最 好 相同 ， 以 
ee 确保 两 孔 的 同 轴 度 及 尺寸 精度 ， 便 于 加 工 
3. 导 柱 与 导 套 固定 在 模板 上 要 牢固 ， 一 般 设计 成 H7/m6 配 
合 形式 ; 导 柱 与 导 套 配合 设计 成 H8/bh7 间隙 配合 形式 
1. 材料 : 20、45、T7、7T8 
2. 热处理 : 45 ~50HRC 
3. 配合 表面 粗糙 度 :Ral.6 ~0.80khm 
4. 尺寸 推荐 导 柱 尺寸 设计 推荐 尺寸 见 下 表 
(单位 : mm) 
d D 
下 向 差 RR 偏差 Di0ilC os h'0? r 
导 柱 设计 才 十 
16 23 28 | 6 4 1 和 
-0.020 +0. 023 
18 26 31 | 6 5 1 “2 
20 | -0070 Tg | +0.008 0734 1.5 ~2 
25 | -0.025|34 | +0.027| 40 | 10 |6~ 1.5~2 
30 | -0.085|140 | +0.09 | 46 | 13 16~ 2 ~2.5 
-0.032 
35 45| 一 |51|116 18~10| 2~2.5 
-0.10 
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( 续 ) 
设计 项 上 图 示 设计 要 点 
1. 材料 : 45、20、T7、T8 
2. 渗 碳 滩 火 46 ~58HRC 
3. 导 套 尺寸 推荐 参见 下 表 
(单位 : mm) 
d D D 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 遍 差 | 尺 二 遍 差 
16 +0. 035 23 28 
+0. 023 
18 0 26 31 
+0. 008 0 
20 28 34 
+0. 045 -0.50 
25 34 40 
0 
导 套 设计 30 40 |+0.027| 46 
35 |+0.050| 45 |+0.009| 52 0 
40 0 50 57 一 1.00 
di r H L 万 
1.5~2 |20~25 | 20~40 4 ~6 
45 ~50 
1=d+ 
30~35| 50~60 
(0.5~1) 2~3 4~8 
60 ~70 
>40 70 ~80 
4. 配合 表面 Ral. 6 ~0.80hm; 其 余 Ral2. 5 ~6.3hm 
5. 固定 部 位 配合 H7/m6 、 而 与 导 柱 的 配合 应 为 H8/h7 
(4) 推出 机 构 导 向 机 构 


在 设计 固定 压缩 模 时 ， 为 提高 推出 机 构 的 运动 稳定 性 ， 也 应 设计 导向 机 构 ， 如 图 5- 
7 所 示 。 其 导 柱 、 导 套 除 做 导向 外 ， 导 柱 还 兼 做 顶 杆 作用 。 
导 柱 与 导 套 的 配合 要 设计 成 H8/h8 间隙 配合 形式 ， 而 设计 
方法 可 参照 表 5-24 、5-26 进行 。 

(六 ) 脱 模 与 推出 机 构 设计 顶 村 

(1) 移动 式 压缩 模 脱 模 机 构 

移动 式 压缩 模 塑 件 成 形 后 需 在 机 外 硅 模 后 取出 或 装 上 J 
御 模 架 后 再 放 入 压力 机 内 施 压 后 取出 。 但 不 同 的 塑 件 所 使 机 
用 的 印 模 架 结构 也 不 同 ， 应 根据 塑 件 形状 、 大 小 因 件 而 设 | 
计 。 其 常见 的 外 模 架 见 表 $-27 所 示 ， 供 设计 时 参考 。 图 5-7 推出 机 构 导向 装置 



































DI(H8/h8) 
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结构 形式 


表 5-27 移动 式 压 缩 模 脱 模 机 构 设 计 要 点 


设计 要 点 





一 个 水 平 
分 型 面 的 压 
缩 模 脱 模 架 




















设计 要 点 是 : 

















2. 下 外 模 架 推 杆 ] 
本 =slI+s +h, + 二 Hi +5 





图 示 为 一 个 水 平分 型 面 的 压缩 模 采 用 的 脱 模 架 机 构 ， 


1. 下 印 模 架 推出 塑 件 推 杆 长 度 


Hi=s: +hi +3 


和 褒 


长 度 : 


< 谨 





3. 上 外 模 架 推 杆 ] 
Hy=s1+ss +hs +10 

式 中 一 推 杆 长度 (mm) 

H, 一 下 印 模 架 分 模 推 杆 长 度 (mm) 

三 一 上 钊 模 架 分 模 推 杆 长 度 (mm) 

s1 一 塑 件 与 型 腔 脱 开 的 最 小 距离 (mm) 
5 一 上 凸 模 与 塑 件 脱 开 所 需 距 离 (mm) 


长 度 











一 从 开始 





进入 模具 到 与 推 杆 接触 的 行程 (mm ) 
hh, 一 下 模 高 度 (mm) 

同一 凸 模 高 
;一 上 模 座 板 及 凸 模 固 定 板 高 度 


度 (mm) 











两 个 水 平 
分 型 面 的 压 
缩 模 脱 模 架 














设计 要 点 是 : 
1. 下 外 模 架 短 # 





2. 下 纯 模 架 长 扩 








图 示 为 两 个 水 平 





分 型 面 压缩 模 采 用 的 印 模 架 机 构 ， 其 


佳 杆 长 度 九 


H=h+th, +3 





作 杆 长 度 夯 
Hi =h+th +h, +hs +8 
3. 上 印 模 架 推 杆 长 度 矿 


H, =hs +j +10 





4. 上 务 模 架 长 推 杆 长 度 万 

Hs=h, +h, +hs +hs +13 
式 中 一 下 模 座 板 厚度 (mm) 
一 下 凸 模 脱 出 所 需 高 度 (mm) 
太一 凹 模 高 度 (mm) 
一 上 凸 模 脱 出 高 度 (mm) 
局 一 上 模 座 板 高 度 (mm) 





垂直 分 型 
面 压缩 模 采 
用 的 脱 模 架 































































































图 示 为 垂直 分 型 面 压缩 模 采 用 的 印 模 架 ， 其 作用 是 : 








印 模 架 将 上 凸 模 
留 在 凹 模 内 ， 最 








后 ， 分 拼 目 模 卡 








、 下 凸 模 、 模 套 和 凹 模 四 者 分 开 ， 塑 件 
后 打开 拼 分 式 凹 模 ， 将 制品 取出 。 分 模 
在 上 、 下 横 架 的 得 推 杆 之 间 ， 上 、 下 吓 
































模 和 模 套 被 分 别 推 开 。 其 模 架 的 结构 参数 ， 根 据 制 品 大 
小 ， 按 图 示 计 算 


各 顶 杆 的 长 短 
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(2) 








设计 项 目 








固定 式 压 缩 模 脱 模 机 构 
固定 式 压 缩 模 脱 模 推 件 机 构 形 式 及 设计 要 点 见 表 5-28 。 


表 5-28 固定 式 压缩 模 脱 模 推 件 机 构 设计 要 点 














设计 


要 点 





结构 组 成 





| 








1 一 凹 模 座 板 2 一 推 板 热 板 
3 一 导 套 4 一 导 柱 5 一 限 
位 钉 ”6 一 推 杆 7 一 尾 轴 
8 一 推 杆 固定 板 





人 
[ 


至 


图 示 为 一 推 杆 式 推 出 机 构 。 其 推 杆 6 固定 在 推 杆 
定 板 8 上 ， 推 杆 与 塑 件 直接 接触 ， 为 推动 平稳 起 






































见 ， 用 导 柱 4 和 导 套 3 导 
在 压力 机 作用 下 ， 通 过 尾 多 
塑 件 在 推 杆 6 的 作 > 









































向 。 当 塑 件 压制 成 型 后 ， 
7 推动 推 板 垫 板 2 上 移 ， 
况 出 凹 模 。 该 机 构 结 构 简 























单 ， 动 作 可 靠 ， 但 在 设计 时 


[要 注意 以 下 几 点 : 











1. 推 杆 的 位 置 应 尽量 千 
外 表面 和 安装 基 面 ， 以 免 
影响 表面 质量 

















近 型 芯 ， 并 要 避 开 塑 件 的 
压制 推出 后 ， 留 下 印痕 ， 





2. 推 杆 的 分 布 一 定 要 均衡 ， 防 止 在 推出 时 ， 使 塑 





件 变形 











3. 如 果 推 杆 必须 设 在 基 面 上 ， 设 计时 推 杆 不 能 比 








基 面 低 ， 应 压 人 0. 1mm 为 宜 








推 杆 的 固 


定 与 配合 








1. 为 了 防止 模具 受热 膨 


调整 中 心 ， 设 计 制 作 时 ， 推 杆 与 


lmm 间 院 





长 卡 死 推 杆 ， 使 推 杆 自由 
固定 孔 应 留 0.5 ~ 














2. 推 杆 与 凹 模 孔 ， 应 采用 H8/ 售 、H9/9 配合 


3. 推 杆 的 固定 方法 及 配合 如 图 所 示 ， 


为 

















基 推 荐 尺寸 


h'=h- (1~2) mm 
di=d+ (3~5) mm 


Di=di+ (0. 
Ds=D+ ( 


2~0.8) mm 
1 ~2) mm 





F | 推 杆 固 


设 | 定 板 

















. 厚度 一 般 为 6 ~12mm， 固 定 顶 杆 用 


. 材料 45、35、50 





. 发 蓝 处 理 


1 
2 
3. 工作 表面 Ral. 60 ~0. 80pm 
4 
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( 续 ) 
设计 项 图 示 设计 要 点 
1. 与 顶 杆 固定 板 连接 在 一 起 ， 连 接 尾 轴 与 压力 机 
配合 
顶 杆 ee 
垫 板 2. 材料 : 45、35、50 
3. 工作 表面 Ral. 60 ~0. 80pm 
1. 顶 出 杆 推荐 尺寸 见 下 表 
件 (单位 ，mm) 
. | di dy hihi L 
设 
5-008 |540 |81617|8 
计 628 归 | 6439， 191618|3| 项 出 村 
K 度 工 应 
顶 杆 B00 8.5.90, |12,8 .91|4 区 
比 行程 大 
0 和 .5 0 13 8 10 | 4 5~10mm 
10-0.083 |10.5.012|115|8 10|4 
2. 材料 : 45、T7、T8 、T10 、TI10A 
3. 35 ~40HRC 
4. 配合 表面 Ral. 60 ~0. 80pm 
(七 ) 抽 芯 机 构 设计 
塑 件 上 的 侧 孔 、 侧 凸 、 侧 凹 需 在 模具 设计 时 ， 设 有 抽 芯 机 构 ， 以 便 一 次 压制 成 形 。 
抽 芯 机 构 的 设计 要 点 见 表 $-29。 














表 5-29 ”压缩 模 抽 芯 机 构 设计 要 点 
机 构 形式 图 示 设计 要 点 




















ee 图 示 为 侧 螺杆 抽 芯 机 构 ， 依 靠 手 工 将 螺杆 弄 
en 芯 抽出 送 进 以 成 形 塑 件 。 结 构 简 单 但 操作 麻烦 
加 适用 于 小 批 生产 
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( 续 ) 
机 构 形 式 图 示 设计 要 点 
若 塑 件 侧 面 需 几 个 型 芯 成 形 时 ， 可 以 采用 图 
手动 抽 示 结 构 抽 芯 ， 图 中 螺杆 采用 双 头 螺 柱 ， 其 侧 型 
芯 机 构 芯 与 凸凹 模 侧 面孔 ， 应 设计 成 H7/f7 的 配合 形 
式 
弯 销 侧 向 抽 芯 机 构 见 表 5-5。 图 中 的 滑 块 抽 芯 
查 销 侧 向 距 $ 不 要 过 大 ， 以 免 在 模具 开 模 时 ， 料 溢出 型 
ei 参见 表 5-5 弯 销 抽 芯 机 构 压 缩 模 腔 外 部 ; 5 应 比 塑 件 的 侧 孔 、 侧 四 或 侧 向 凸 台 的 
心 \ 勾 





高 度 小 0.3 ~0.5mm， 侧 滑 块 抽 芯 距 由 挡 块 的 内 
端面 与 侧 滑 块 的 尾部 端面 的 距离 来 确定 





滑 槽 侧 向 







斜 潜 块 随 上 
模 上 下 运动 





图 示 利 用 滑 模 ， 使 斜 滑 块 抽 蕊 机 构 的 型 蕊 











































































随 上 模 上 、 下 运动 而 完成 抽 芯 动作 ， 在 设计 时 ， 
My 滑 覃 的 形状 与 角度 一 定 要 控制 计算 准确 
14 13 12 ll 10 9 8 
NS 图 示 为 模 框 导 滑 式 斜 滑 块 分 型 抽 世 机构。 和 斜 
4 LA 滑 块 11 We 8 中 ， 当 推 杆 6 
NY ~ 是 
车 pal 和 > 推 起 斜 滑 块 时 ， 斜 滑 块 即 开始 分 离 ， 完 成 分 型 
斜 滑 块 分 有 i 
型 机 构 | | | 












小 








1 23456 7 
1 一 下 凸 模 固 定 板 2 一 推 杆 固 定 板 
3 一 推 板 4 一 加 热 板 5 一 下 凸 模 

6 一 推 杆 “7 一 支架 8 一 模 框 9 一 承 

压板 10 一 限 位 螺钉 11 一 斜 滑 
块 12 一 上 凸 模 13 一 上 凸 模 固 
定 板 14 一 上 模 座 板 

















设计 时 ， 为 了 防止 斜 滑 块 滑 出 模 框 ， 应 在 斜 
滑 块 上 设计 一 个 长 槽 ， 并 在 模 框 上 加 限 位 螺钉 
10 予以 限 位 
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( 八 ) 金属 以 件 的 安装 方法 
在 压缩 模 中 ， 常 党 要 在 塑 件 中 压制 上 金属 般 件 以 便于 使 用 。 这 些 艇 件 ， 在 压制 合 模 
之 前 应 先 安放 固定 在 型 腔 中 。 如 金属 螺纹 敬 件 ， 需 要 使 用 般 件 杆 先 将 其 拧 入 放置 在 型 腔 
的 指定 位 置 待 压 制 成 形 后 ， 随 塑 件 一 起 出 模 ， 然 后 再 秃 下 螺杆 ， 即 可 得 到 所 要 求 的 塑 
件 。 其 般 件 安装 方法 参见 表 5-30。 
表 5-30 ” 骨 件 的 安装 方法 




















































































































































































































































































































巷 件 安装 位 置 图 示 安装 说 明 
在 曲 纹 杆 上 端 开 槽 ， 经 热处理 后 ， 靠 本 身 的 
弹力 支撑 于 模 上 。 待 压缩 成 形 后 ， 螺 纹 杆 与 压 
部 口 式 缩 埋伏 好 的 嵌 件 一 起 从 上 模 中 被 拉 出 ， 用 专 
螺 销 工具 ， 印 下 螺纹 杆 
固定 法 欠 口 式 螺 销 适 用 于 型 蕊 较 小 或 般 件 小 于 8mm 
的 小 金属 嵌 件 ， 设 计时 其 螺杆 的 尾 端 应 成 户 平 
形 ， 以 便 螺杆 用 扳手 从 内 件 印 出 
于 | 在 螺杆 的 尾部 安装 有 弹 繁 。 即 依靠 弹 签 的 弹 
并 i 力 支撑 于 模 上 。 此 方法 结构 简单 ， 固 定 可 靠 ， 
人 便于 操作 安装 。 但 制造 比较 麻烦 ， 适 用 于 螺纹 
定 直径 大 于 M6 或 租 件 直径 在 8 ~16mm 范围 内 
将 彼 件 杆 固 定 在 唔 模 上 ， 使 用 时 ， 将 由 件 轻 
俊 形 销 轻 压 人 嵌 件 杆 顶 部 锥 体 部 位 。 此 法 尽管 操作 简 
固定 法 单 ， 使 用 方便 ， 但 安装 不 当 ， 易 于 使 诬 件 脱落 
损坏 模具 
嵌 杆 进行 国定 ， 待 开 模 时 ， 螺 杆 随 塑 件 一 
起 被 项 出 ， 然 后 再 将 螺杆 旋 下 
采用 这 种 方法 结构 简单 ， 易 于 操作 ， 但 如 果 
用 于 下 模 下 模 与 嵌 件 表面 接触 不 好 ， 很 容易 使 拱 件 挤 入 
嵌 件 的 国定 塑料 ， 形 成 废品 
设计 时 ， 赂 件 螺纹 杆 应 与 四 模 孔 采用 H8/ 人 @ 
配合 形式 ， 并 尾 端 设计 成 扁平 形 ， 以 便于 压缩 
后 用 扳手 将 螺杆 从 塑 件 中 务 下 
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五 、 塑 料 压 注 模 设计 

塑料 奈 注 模 又 称 挤 胶 模 、 传 递 模 ， 是 成 形 热固性 塑料 零件 或 封装 电器 元 件 等 用 的 一 
种 压 塑 模具 。 塑 料 压 注 模 与 压缩 模 不 同 ， 它 设 有 单独 的 加 料 室 。 制 品 成 形 前 先 将 模具 闭 
合 ， 然 后 将 塑料 放 入 加 料 室内 预 热 成 粘 流 状态 后 ， 再 在 压力 作用 下 ， 使 塑料 通过 模具 的 
浇注 系统 ， 以 高 速 、 高 压 挤 和 模具 型 腔 内 而 固化 成 形 。 压 注 模 主 要 适用 于 精度 要 求 较 高 
或 嵌 镶 件 较 多 的 形状 复杂 的 塑 件 成 形 ， 并 广泛 应 用 于 电子 、 电 器 生产 中 。 

(一 ) 压 注 模 成 形 塑 件 工艺 过 程 及 特征 

1. 成 形 工艺 过 程 

压 注 模 成 形 塑 件 工艺 过 程 大 致 分 为 三 个 阶段 ， 如 图 5.8 所 示 的 线圈 骨架 压 注 模 的 工 
作 过 程 是 : 

(1) 准备 阶段 

将 塑料 用 天 平 称 重 后 ， 倒 入 加 料 室 2 内 ， 并 加 热 到 
可 流动 状态 。 

(2) 施 压 阶段 pp 
将 柱 塞 1 在 压力 机 作用 下 向 下 移动 ， 并 使 之 进入 加 NSSNS 
料 室 2 对 熔融 塑料 施 压 ， 溶 料 即 在 压力 作用 下 通过 模具 证 cs 
所 开设 的 浇 道 被 挤 入 模具 型 腔 内 ， 并 经 保 压 、 保 温 后 而 
固化 成 形 。 

(3) 种 料 阶 自 

塑 件 经 保温 、 保 压 固化 成 形 后 ， 用 开 模 专用 工具 将 
上 、 下 模 开启 ， 再 利用 专用 印 件 工具 将 塑 件 顶 出 ， 并 清 
理 模 腔 及 浇 道 和 加 料 室 ， 准 备 下 一 行程 压制 。 

2. 成 形 工 艺 特征 





































































































图 5$-8 线圈 骨架 压 注 模 








压 注 模 成 形 塑 件 的 工艺 特征 是 : 1 柱 塞 2 一 加 料 室 3 一 浇 口 套 
1) 压 注 成 形 的 单位 压力 较 高 ， 即 : 4 一 模 套 5 一 顶 销 6、8 一 定位 销 
酚醛 塑料 : 50 ~ 80MPa。 7 一 下 模板 9 一 型 芯 
纤维 塑料 : 80 ~ 120MPa。 10 一 凹 模 11 一 般 件 


环 氧 树脂 等 低压 封装 塑料 : 2 ~ 10MPa。 

2) 模具 成 形 温 度 比 压缩 成 形 低 ， 一 般 要 求 130 ~ 190% ， 但 要 求 在 10 ~ 30s 内 迅速 
压 注 成 形 。 

3) 压 注 成 形 的 塑 件 收缩 率 要 比 压 缩 模 成 形 大 ， 收 缩 方 向 也 比较 明显 ， 如 酚醛 塑料 
若 用 压缩 成 形 时 ， 收 缩 率 为 0.8% ， 而 用 压 注 的 方法 成 形 时 ， 要 达到 0.9% ~19 。 

4) 模具 闭合 后 ， 塑 料 被 挤 入 型 腔 ， 分 型 面 几乎 不 溢 料 ， 故 塑 件 基 本 上 无 飞 边 ， 尺 
寸 精度 特别 是 高 度 方向 上 的 尺寸 精度 要 比 压缩 成 形 高 。 

5) 压 注 模 设 有 浇 道 , 但 浇 口 面积 小 ， 流 料 通过 时 由 于 产生 摩擦 生 热 使 料 温 提高 ， 
故 压 出 的 塑 件 密实 ， 质 量 比 压缩 成 形 好 ， 同 时 ， 塑 件 成 形 周期 短 。 

6) 压 注 模 采 用 的 是 上 压 式 液压 机 ， 也 可 以 是 下 压 式 或 上 、 下 压 式 液压 机 。 其 加 料 
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室 可 采用 标准 化 ， 容 易 更 换 。 
(二 ) 压 注 模 结 构 类 型 
压 注 模 与 压缩 模 一 样 ， 也 分 移动 式 压 注 模 及 固定 式 压 注 模 等 多 种 结构 形式 。 其 各 类 
型 压 注 模 结构 特点 及 应 用 范围 见 表 5-31。 
表 5$-31 压 注 模 结构 类 型 及 应 用 






























































































































































































































































































































































































































































































结构 形式 图 示 结构 特点 及 应 用 
< 忆 1 
NE 
史 国 芭 2 2 模具 由 成 形 零件 凸 模 7， 四 模 6 和 
7 2 上 模板 5 合 模 后 组 成 型 腔 ， 上 、 下 
二 4 模 由 导 销 4 导向、 定位。 在 上 模板 5 
水 平分 SS NNNHES 上 面 安装 有 活动 的 单独 加 料 室 3。 压 
型 面 压 I 制 时 ， 将 塑料 放 在 加 料 室 3 内 ， 熔 
注 模 :0 i A 融 后 经 柱 塞 2 的 压制 下 ， 挤 入 型 腔 ， 
Ti 的 KS 固化 后 成 型 
由 NS | A 借 具 结构 简单 ， 采 用 手工 外 模 ， 
人 适 于 压制 嵌 件 较 多 的 小 型 塑 件 成 形 
4、9 一 导 销 5 一 上 模板 6 一 止 模 
7 一 凸 模 8 一 下 模板 
模具 采用 垂直 分 型 面 结构 ， 从 进 
料 口 直接 由 柱 塞 1 压 入 进 料 。 模 具 
在 使 用 时 ， 先 在 机 外 装 入 嵌 件 7， 然 
人 后 再 将 目 模 拼 块 3、4 放 入 模 套 2 内 
| 以 供 成 形 。 模 具 的 加 料 室 直 接 开 设 
动 注 模 在 凹 模 3、4 内 ， 舱 件 7 由 定位 螺钉 
式 5 定位 ， 以 保证 其 位 置 准 确 。 
压 a 和 装 好 的 模具 推 入 压力 机 ， 太 制 成 
注 1 一 柱 塞 2 一 模 套 3、4 一 四 模 镶 世 形 后 手工 务 料 ， 模 具 适 用 于 侧面 有 
模 5 一 定位 螺钉 6 一 承 压 块 ?一般 件 侧 孔 、 侧 凸 、 侧 四 的 塑 件 奈 注 成 形 
1 
2 
。 为 了 使 熔 料 分 流 均匀 而 设 有 分 流 
Wdl 锥 工 进行 分 流 。 其 模具 采用 通用 柱 
ERY -8 塞 及 加 料 室 注 料 。 
Wp 塑 件 需 镶 有 11 个 触 头 舱 件 ， 模 具 
在 使 用 前 ， 先 把 嵌 件 逐个 放 在 指定 
带 有 分 位 置 后， 再 将 分 流 锥 1 放 在 凹 模 4 
流 锥 的 中 心 孔 中 ， 再 由 导 销 5 导向 ， 将 浇 
压 注 模 口 套 6 放 在 趾 模 4 上 ， 并 将 通用 的 
加 料 室 放 在 浇 口 套 6 上 ， 即 可 加 压 
挤 塑 成 形 。 
御 料 时 ， 用 顶 杆 3、7、9 及 项 杆 
支承 板 8 组 成 的 印 料 机 构 ， 将 模具 
1 分流 锥 2 型 芯 3、7、9_ 顶 杆 开 模 并 同时 取出 塑 件 
4 一 思 模 ”5 一 导 销 ”6 一 浇 口 套 ( 凸 模 ) 
8 一 顶 杆 支承 板 
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著 儿 半 出 地 红 
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有 下 示 为 移动 式 封装 电子 器 件 

结构 。 其 加 料 室 2 及 柱 塞 

， 而 浇 口 套 3 装 在 拼 分 

、8 中 ， 拼 

导向 、 定 位 ， 模 具 在 工作 前 
金属 舱 件 ， 放 在 模 内 指定 
















































































柱 塞 2 一 加 料 室 3 


浇 口 套 8 一 凹 模 拼 块 





型 





5 一 手柄 6 一 模 套 7 


、10 一 导 柱 


二 人 心 


拼 分 凹 模 4、8 ， 放 人 和 人 模 套 6 内 
压 注 成 ] 





KS 


于 合拢 ( 由 导 柱 9 凸 台 导 向 ) 
即 可 


的 压 
1 可 
凹 模 


分 凹 模 4、8 由 导 柱 9、 
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位 置 














固定 式 压 注 模 
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国定 式 压 注 模 是 指 模具 在 工作 时 ， 
工 上 下 模 始终 固定 在 压力 机 上 、 


下 





台面 上 ， 
上 模 由 


而 不 必 移 出 台 


i。 如 





上 模板 1， 柱 蹇 2 和 力 





3, 并 


套 4， 凹 模 16 构成 ， 





板 1 国 
下 模 
腔 固 定 
板 11 
部 分 由 
构成 。 














固定 在 


定 在 压力 机 的 上 滑 块 
凹 模型 腔 6， 下 模板 1 
板 15， 垫 板 13 构成 ， 
压力 机 工作 台 














为 了 





密 ， 模 
下 模 拉 


工作 
上 冲模 























时 ， 当 压力 机 下 台面 上 
16 与 凹 模型 腔 6 闭合 。 




















紧 ， 其 拉 钩 14 的 局、 闭 由 
杆 12 控制 


滑 块 下 降 时 ， 
对 塑料 








[ 压 并 


使 





柱 塞 2 进入 力 


经 浇 口 挤 和 型 腔 内 成 


10 
1 一 上 模板 “2 一 柱 塞 ，3 一 加 料 室 4 一 浇 口 套 


5 一 型 芯 ”6 一 型 腔 7 一 顶 杆 8 


热 块 9 





顶板 
13 


10 一 复位 杆 


14 一 拉 钧 


11 一 下 模板 


12 一 拉杆 





执 板 


固定 板 


16 一 上 站 模 


15 一 型 腔 ( 四 模 ) 
17 一 定 距 杆 








形 。 开 模 时 ， 上 模板 1 随 上 台 








图 示 ， 
[1 料 室 
上 模 


上 。 而 


1， 型 


而 下 模 
顶板 9， 顶 杆 7 及 复位 杆 10 
更 上 下 模 挤 塑 时 贴 合 紧 
了 拉 钓 14， 合 模 后 将 


由 拉 
升 时 ， 
待 上 
[I 料 室 
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j 上 














升 ， 而 拉 钧 14 在 拉杆 12 作 


























自然 脱 
回升 到 定 距 杆 17 所 规定 
置 。 而 下 模 在 下 台面 作用 下 回 
与 上 模 分 开 。 同 时 ， 
所 组 成 的 务 料 系统 将 制品 外 出 

固定 式 压缩 模 操 作 方 便 ， 生 
率 高 ， 适 用 于 大 批量 塑 件 压制 

































































下 模 ， 柱 塞 也 离开 加 料 : 


下 ， 








的 位 
落 并 





顶板 9 和 项 杆 7 


产 效 
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结构 形式 图 示 结构 特点 及 应 用 











图 示 为 用 于 专用 液压 机 上 的 压 注 
模 结构 。 在 压 注 时 ， 上 模 4 固定 在 
液压 机 的 工作 台 上 ， 下 模 3 通过 下 
模板 10 固定 在 液压 机 的 下 压板 上 。 
压制 开始 时 液压 机 的 下 方 主 液压 缸 
推动 下 模 进行 合 模 ， 塑 料 加 入 加 米 
室 5 中 预 热 由 位 于 液压 机 上 方 的 辅 
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专用 压力 机 助 液压 氏 对 柱 塞 6 加 压 ， 塑 料 即 经 
用 压 注 模 浇注 系统 进入 型 腔 成 型 

开 模 时 主 液压 饶 带 动 下 模 下 行 ， 

SS IN 达到 开 模 行程 后 ， 推 出 杆 推动 推 板 














1、 推 村 2、 推 出 塑 件 ， 柱 塞 在 辅助 
液压 所 带动 下 上 行 。 
专用 压力 机 用 压 注 模 只 有 一 个 分 
型 面 ， 其 周 件 安放 比较 方便 ， 适 
于 巾 件 较 多 的 塑 件 压制 成 形 





1 一 推 板 “2 一 推 杆 “3 一 下 模 4 一 上 模 
5 一 加 料 室 “6 一 柱 塞 7 一 型 芯 
8 一 塑 件 ”9 一 垫 板 10 一 下 模 座 板 





































































































(三 ) 压 注 模 结构 组 成 
压 注 模 结 构 主 要 由 以 下 几 部 分 组 成 ， 如 图 5-9 所 示 。 

(1) 成 形 零件 

成 形 零件 是 成 形 塑 件 形状 和 尺寸 的 主要 
部 件 。 和 压缩 模 一 样 ， 主 要 巾 凸 模 、 四 模 及 型 
芯 等 零件 组 成 。 如 图 5-9 中 的 止 模 3 、 凸 模型 
芯 7 等 。 

(2) 加 料 装 置 

加 料 装置 是 由 加 料 室 与 柱 塞 组 成 。 在 移动 
式 压 注 模 中 ， 加 料 装 置 可 通用 并 与 模具 主体 分 





























图 5-9 ” 压 注 模 结构 组 成 
离 ; 而 固定 式 压 注 模 、 加 料 室 是 上 模 的 一 部 。 | 下 模板 2 固定 板 3 一 问 模 4 加 


分 。 如 图 5-9 所 示 的 加 料 室 4 与 柱 塞 5 组 成 移 料 室 5 导 柱 “7 一 凸 模型 芯 











动 式 压 注 模 加 料 装置 。 8 一 主流 道 ”9 一 分 流 道 10 一 浇 口 
(3) 浇注 系统 
压 注 模 的 浇注 系统 主要 由 主流 道 8、 分 流 道 9 和 浇 口 10 组 成 ， 一 般 开 设 在 凸 模 与 凹 
模 上 ， 不单 设 零件 ， 是 塑料 在 被 挤 压 时 进 井 人 型 腔 的 通道 ， 与 凸 、 四 模 一 起 设计 。 
(4) 加 热 装置 
压 注 模 的 加 热 装置 与 压缩 模 基 本 相同 。 固 定 压 注 模 设 上 、 下 加 热 板 ， 而 移动 式 压 注 
模 在 压力 机 上 设 加 热 板 加 热 。 
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(5) 排 气 系统 

压 注 模 在 压 注 成 形 时 ， 必 须要 进行 排 气 。 其 排 气 方式 多 利用 模具 零件 的 间隙 或 在 
、 四 模 上 设 洪流 、 排 气 柳 进 行 排 气 。 在 加 压 时 ， 可 减 压 放 气 ， 即 将 上 、 下 模 松弛 一 
， 待 气体 排 后 再 继续 加 压 。 

(6) 推出 脱 模 机 构 

压 注 模 的 推出 脱 模 机 构 相 同 。 移 动 式 压 注 模 可 用 件 模 架 在 机 外 起 模 取 件 ， 而 固定 式 
压 注 模 应 在 模 内 设置 推出 脱 模 机 构 。 

(7) 导向 机 构 

压 注 模 导 向 机 构 可 以 用 导 柱 、 导 套 导 向 ， 也 可 用 导 销 导向 ， 如 图 $-9 中 的 导 柱 6。 

(8) 结构 支承 零件 

机 构 支 承 零 件 主 要 是 固定 凸 、 四 模 ， 以 及 联合 组 合 使 模具 成 为 一 体 ， 如 图 5-9 中 的 
上 、 下 模板 1 及 固定 板 2 等 。 

(四 ) 压 注 模 设 计 程 序 及 要 点 

设计 压 注 模 的 程序 ， 基 本 与 前 述 的 压缩 模 程 序 大 致 相同 。 大 臻 是 : 分 析 塑 件 结构 工 
艺 性 一 选择 模具 结构 形式 一 确定 分 型 面 及 加 压 方 向 一 确定 型 腔 数 及 位 置 一 计算 型 腔 与 型 
世 凸 、 止 模 尺 才 一 设计 加 料 室 与 柱 塞 一 设计 浇注 系统 一 设计 排 气 及 滋 流 模 一 计算 压力 及 
选择 压力 设备 。 

在 设计 时 ， 其 分 型 面 的 选择 与 凸 、 四 模型 腔 、 型 芯 尺 寸 计算 ， 型 腔 数 、 压 力 方 向 确 
定 以 及 导向 ,推出 脱 模 ， 抽 芯 机 构 ， 结 构 支 承 零件 设计 可 参照 前 述 压 缩 模 设 计 方法 ， 而 
加 料 装置 、 浇 注 系 统 、 排 气 洪流 槽 等 需 单独 考虑 。 但 在 设计 时 ， 应 注意 以 下 要 点 : 

1) 结构 形式 的 选择 ， 要 根据 塑 件 的 生产 批量 、 形 状 大 小 及 复杂 程度 以 及 精度 要 来 
选用 模具 结构 形式 。 移 动 式 压 注 模 尽 管 结构 简单 ， 但 生产 过 程 中 劳动 强度 大 ， 宜 用 于 生 
产 批量 不 大 的 中 小 型 塑 件 成 形 ;， 而 在 大 批量 生产 塑 件 或 精度 要 求 较 高 、 骨 灸 件 多 的 情况 
下 ， 宜 采用 固定 式 压 注 模 。 

2) 分 型 面 及 加 压 方向 的 确定 。 在 设计 压 注 模 时 ， 要 根据 塑 件 形状 确定 分 型 面 及 加 
压 方向 。 其 方法 可 参见 压缩 模型 腔 设计 方法 。 见 表 5-9、 表 5-10 和 表 5-11。 

3) 凸 、 四 模 工 作 部 位 的 型 腔 数量 、 型 腔 结构 形状 与 尺寸 计算 ,基本 上 与 压缩 模 设 
计 、 计 算 方法 相同 ， 只 是 压 注 成 形 的 塑 件 收缩 率 要 比 压 缩 成 形 的 收缩 率 要 大 ， 即 在 使 用 
表 5-14 计算 各 向 模具 型 腔 ,型 芯 尺 寸 若 在 表 5-15 中 查 取 收 缩 率 K 值 时 ,要 比 表 中 大 一 些 。 
如 酚醛 塑料 压缩 成 形 收缩 率 为 0.8% 时 ,而 若 采 用 压 注 成 形 应 取 0.9% ~1% 为 宜 。 

4) 加 料 室 与 柱 塞 的 设计 。 压 注 模 加 料 室 与 柱 塞 的 设计 要 根据 塑 件 尺 寸 及 形状 、 型 
腔 个 数 来 确定 其 形状 和 尺寸 大 小 。 甚 移动 式 压 注 模 的 加 料 室 与 柱 塞 可 采用 通用 结构 ; 
而 固定 式 压 注 模 加 料 室 可 安装 在 上 模板 内 。 

5) 浇注 系统 设计 。 压 注 模 的 浇注 系统 由 直流 道 、 分 流 道 、 浇 口 三 部 分 组 成 ， 它 没 
有 单独 的 零件 而 直接 开设 在 凸 、 四 模 中 ， 设 计时 必须 要 对 尺寸 及 形状 ， 给 以 精心 的 计 
算 和 考虑 。 

6) 排 气 槽 及 溢 流 覃 的 设计 。 在 设计 压 注 模 时 ， 为 防止 产生 人 炊 接 颖 ， 避 免 在 艇 件 及 
模具 配合 孔 中 渗入 塑料 ， 其 在 凸 、 四 模 分 型 面 表面 要 开 有 溢 流 槽 ， 使 多 余 塑 料 压制 时 储 
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存在 洪流 槽 中 。 为 防止 由 压 注 时 产生 的 气体 使 塑 件 产生 气泡 ， 设 计时 还 要 注意 模具 排 气 
方法 ， 在 压制 时 使 气体 排出 模 外 ， 保 证 制 件 质量 。 
7) 模具 的 结构 支承 零件 ， 推 出 缉 件 及 导向 、 抽 蕊 机 构 零 件 的 设计 ， 基 本 上 与 压缩 
模 设 计 方法 相同 。 设 计时 ， 可 参照 压缩 模 的 设计 方法 。 
8) 压力 机 的 选用 。 压 注 模 选用 压力 机 的 方法 与 压缩 模 一 样 ， 都 要 经 过 塑 件 所 需要 
的 压力 、 装 模 尺 寸 等 校 核 后 ， 最 后 确定 所 需 压力 机 的 型 号 。 
(五 ) 加 料 装 置 的 设计 
压 注 模 的 加 料 装置 主要 用 存放 定量 的 塑 粉 ， 并 对 其 进行 加 热 成 熔融 状态 。 加 料 装置 
主要 由 柱 塞 、 加 料 室 组 成 。 由 于 其 工作 时 要 承受 一 定 的 压力 和 热量 ， 故 其 加 料 室 与 柱 塞 
要 有 一 定 的 强度 ， 体 积 也 不 宜 过 大 ， 以 免 热 量 损失 而 影响 压制 质量 。 
1. 加 料 室 结 构 设 计 
加 料 室外 形 一 般 设 计 成 圆 形 ， 以 便于 加 工 、 其 内 部 型 腔 断 面 形状 与 塑 件 形状 有 关 ， 
阁 圆 形 塑 件 ， 应 设计 成 圆 形 断 面 ， 而 多 型 腔 时 ， 常 用 矩形 断面 。 其 结构 如 图 5-10 所 示 。 
(1) 加 料 室 断面 积 计算 
1) 移动 式 加 料 室 断 面积 4: 
A=(1.1~1.25)M 
式 中 ”以 一 一 塑 件 与 浇注 系统 投影 面积 之 和 (em )。 








































































































































































2) 专用 液压 机 用 国定 压 注 模 加 料 室 断面 4， 
A=1000P/g 
式 中 Pp- 柱 塞 加 压 用 的 压力 机 辅助 包 的 额定 故 力 NSS 
CN NN 
4 一 挤 逆 单位 压力 ， 酚 酷 塑 料 一 般 为 5000 ~ 
7T000N/cm’。 














HR 
SS 


人 
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3) 垂直 分 型 面 压 注 模 加 料 室 断 面积 4: 
A=2M/cot(Q -vy) 
式 中 必 一 一 塑 件 和 浇注 系统 在 垂直 面 上 投影 面积 之 和 
(cm ) ; 
6 一 一 模 套 斜 角 ， 一 般 取 9 >12°; 
一 一 摩擦 角 ， 一 般 取 y=8°。 
(2) 压 料 室 容 积 确定 
加 料 室 容 积 了 可 按 下 式 计算 : 
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b) 


图 5-10 ”加 料 室 结构 
a) 移动 式 压 注 模 b) 固定 式 压 注 模 


























V=V .Kk 
式 中 TV 一 一 塑料 、 浇 注 系 统 体积 之 和 (cm ) ; 
K 一 一 压缩 比 ， 见 表 5-12。 
(3) 加 料 室 高 度 确定 
加 料 室 高 度 五 可 按 下 式 计算 . 
H=V/A+(8~15) 
式 中 一 一 加 料 室 容积 (em ); 
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4 一 一 加 料 室 断 面积 (cm )。 

(4) 加 料 室 位 置 确定 

加 料 室 位 置 应 尽量 布置 在 型 腔 中 心 位 置 上 ， 即 加 料 室 中 心 应 与 进 料 口中 心 一 致 。 但 
当 浇 口 设 在 塑 件 的 侧面 时 ， 会 产生 压力 偏 斜 ， 这 时 ， 应 考虑 多 型 腔 压制 。 

2. 柱 塞 结构 设计 
柱 塞 的 作用 是 将 加 料 室 的 塑料 压 入 浇注 系统 ， 并 挤 入 型 腔 。 其 结构 如 图 5-11 所 示 。 

图 5-11a 常用 于 移动 式 压 注 模 ， 其 特点 是 承 压 面积 大 ， 压 制 时 较 平稳 ， 操 作 时 也 便 
于 观察 。 图 5-11b 常用 于 专用 压力 机 固定 式 压 注 模 。 对 于 大 型 固定 式 模 具 ， 为 防止 加 料 
室内 废料 粘 模 或 塑料 卡 住 柱 塞 ， 应 开 有 带 料 槽 〈 图 5-11c) 。 为 了 使 塑料 流动 集中 ， 柱 
塞 端面 应 设计 成 圆 球面 。 
柱 塞 的 尺寸 应 根据 加 料 室 尺寸 来 决定 ， 其 滩 火 硬度 ， 不 能 小 于 50HRC。 大 量 生产 
时 柱 塞 表面 应 镀 硬 铬 ， 其 镀层 不 应 小 于 10km。 

3. 柱 塞 与 加 料 室 的 配合 
柱 塞 与 加 料 室 的 配合 如 图 5-12 所 示 ， 其 配合 应 采用 H9/89 间 际 配合 形式 或 采用 间 
际 为 0.05 ~ 0. lmm 配合 。 配 合 高 度 本 应 比 加 料 室 高 度 五 小 0.5 ~ lmm (图 5-12)。 同 
时 ， 在 底部 转角 处 配合 后 应 留 有 0.3 ~0.5mm 间隙 。 
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图 5-11 柱 塞 结构 形式 图 5-12 柱 塞 与 加 料 室 配合 关系 








在 加 料 室 与 浇 口 之 间 一 般 应 加 工 出 定位 凸 台 ， 其 凸 台 高 度 一 般 为 3 ~4mm、 加 料 室 
与 定位 凸 台 的 配合 高 度 之 差 一 般 为 0~0. 1mm (图 5-12)。 
柱 塞 与 加 料 室 一 般 用 T10A、Crl2 、CrWMn 等 材料 制 成 。 其 加 工 后 的 热处理 硬度 一 
般 为 45 ~50HRC， 而 表面 粗糙 度 在 配合 部 位 应 达到 Ra0. 040 ~0. 10um。 

4. 加 料 装 置 推 荐 尺寸 

经 实践 ， 加 料 装置 的 加 料 室 、 柱 塞 与 定位 凸 台 推荐 尺寸 见 表 5-32。 
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表 5-32 加 料 室 、 柱 塞 及 凸 台 推 荐 尺寸 










































零件 名 称 图 示 D d di hh, H 
30 4 045 24 Sp 03 30 +0.2 
100 35°0% | 2870° | 3+0% | 35+0.2 
40 +0.05 32+00 40 +0.2 
加 料 室 
50 +0 08 42 +0 0 ee 40 £0.2 
120 60 +0.0%8 42+00 4 40 +0.2 
30-005 | 23-010 26.5 £0.1 
100 | 35-0%2 | 27 0 20 31.5 £0.1 
40 20. 1 31 -0 10 2090 
柱 塞 Ra 01 
5070% | 41_0n0 25.5 £0.1 
120 -0.04 0 35 35.5 +0.1 
60 -0 1 49 -oo 和 
d h 
d 24. 3 20.083 
人 寸 28.3 0 路 3._0.05 
=/ Zs 2 
本 | 32.3 -中 
.4 区 ， 
ee 4 -0.05 
50. 4 -0 .064 





(六 ) 浇注 系统 设计 


hs 


浇注 系统 结构 组 成 


压 注 模 浇 注 系统 组 成 见 表 5-33。 


之 


设计 压 注 模 的 浇注 系统 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 
分 浇 首 、 
立 尽 量 平 直 圆滑 ， 以 保证 塑料 以 尽快 的 速度 充满 


1) 








浇注 系统 设计 原则 


浇注 系统 的 全 长 (包括 主 浇 口 、 

















进 料 口 ) 不 应 超过 60 ~ 100mm， 流 道 




















型 腔 。 


主 浇 口 一 般 取 圆 形 截面 ， 尽 量 设 于 模具 中 心 线 上 


其 形式 应 按 


模具 结构 而 定 ， 
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截面 不 应 过 大 或 过 小 ， 其 结构 及 尺寸 如 图 5-13 所 示 。 此 主 浇 口 常用 于 多 型 腔 模具 ， 开 
模 时 自动 带 出 料 把 。 
塑 件 较 大 或 型 腔 分 布 远离 模具 中 心 、 演 注 系 统 过 长 时 ， 则 应 采用 图 5-14 所 示 的 带 
分 流 锥 结构 ， 以 缩短 浇注 系统 长 度 ， 减 省 阻力 与 材料 。 
表 5-33 ” 压 注 模 浇注 系统 组 成 








浇注 系统 简 图 图 号 | 名 称 定义 设计 说 明 
主 浇 口 是 指 在 
模具 本 体内 从 加 

















料 室 与 模具 接触 | “在 压 注 时 ， 熔 
的 部 位 起 到 分 流 | 融 塑 料 进入 口 
道 起 端 为 止 的 一 
段 浇 道 
分 流 道 是 指 主 | ”使 熔 料 提高 流 
2 | 分 流 道 | 流 道口 与 进 料 口 | 速 ， 平稳 地 向 型 
之 间 的 流 首 腔 转 换 流向 
使 迷 料 变 成 较 
高 的 流速 ， 以 保 
3 | 进 料 口 | 流 道 与 型 腔 之 间 | 高 的 流速 ， 以 保 
0 证 顺利 的 充满 型 
的 狭窄 流 道 进口 | 
1 一 主流 道 ”2 一 分 流 道 ”3 一 进 料 口 用 
4 一 反 料 槽 ”5 一 凹 模 重 熔 料 集中 流 
反 料 模 是 位 于 |， 使 熔 笠 集中 流 
动 以 增 大 塑料 进 
入 型 腔 时 的 流速 
便于 充满 
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进 料 口 是 指 分 



































4 | 反 料 槽 | 对 着 主流 道 大 端 
的 模板 上 的 凹 穴 
































6 人 -10? 
图 5-13 主 浇 口 图 5-14 ” 带 分 流 锥 的 浇 口 





分 流 锥 的 形状 及 尺寸 按 塑 件 尺寸 及 型 腔 分 布 而 定 ， 流 道 可 沿 分 流 锥 整个 圆周 分 布 ， 
也 可 在 分 流 锥 上 单独 开 模 。 其 结构 形状 及 流 道 按 其 具体 情况 及 试 模 后 而 定 。 
3) 分 浇 道 长 度 应 保持 型 腔 合 理 布局 ， 并 要 有 足够 强度 。 一 般 分 浇 道 长 度 为 主 浇 口 
大 直径 的 1~2.5 倍 即 可 ， 不 要 太 长 。 在 设计 时 ， 分 浇 道 要 平 直 ， 其 截面 积 应 为 进 料 口 
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截面 积 的 1.5 倍 ， 形 状 最 好 为 梯形 ， 横 宽 为 深 的 1.5 ~2 售 。 

4) 进 料 口 形状 有 圆 形 、 及 梯形 进 料 口 ， 一 般 取 0.5 ~0.7mm 深 ， 宽 为 4~6mm， 不 
应 大 于 gmm。 实 际 设计 时 应 取 小 些 ， 最 后 尺寸 应 经 试 模 后 确定 。 

5) 主 浇 口 的 数量 一 般 为 一 个 ， 若 采用 两 个 主 浇 口 时 ， 其 间距 一 般 不 应 大 于 120 ~ 
140mm 。 

6) 浇注 系统 中 有 拼合 面 者 ， 必 须 配 合 严密 ， 以 防 在 挤 塑 时 产生 浇 料 ， 取 出 浇 口 困 
难 。 

浇注 系统 一 般 按 设 计 尺寸 加 工 制造 ,但 经 试 模 修 正 后 才能 确定 。 

3. 浇注 系统 尺寸 推荐 

在 设计 浇注 系统 时 ， 其 各 部 位 可 参照 表 5-34 所 推荐 的 尺寸 。 
























































表 5-34 ” 压 注 模 浇注 系统 尺寸 推荐 (单位 : mm) 
部 位 名 称 图 示 推荐 尺寸 
导 a=6° ~10° 
流 | 圆锥 主流 道 4= 和 .5~ 屿 
道 di= 遇 ~ 败 
六 | 党 分 流 锥 a 
、 | 的 主 浇 道 站 一 由 型 腔 间距 决定 
坦 
= (1.5 ~2) h,， 一 般 为 4 
~6mm 
分 流 道 一 随 塑 件 重量 而 定 ， 小 型 塑 
件 2 ~ 4mm， 大 型 塑 件 4 
~6mm 
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( 续 ) 
部 位 名 称 图 示 推荐 尺寸 
d=$1 ~43 
直 浇 口 和 ~ 
Qa=2° ~5° 
NY 
齐 | 环形 浇 品 Dl 
A 
料 \j HM a 
口 
中 小 型 塑 件 : a =0.3 ~0.8 
b=3~6 
侧 浇 口 大 型 塑 件 ， a=0.5~1.5 
b=6~8 
浇 口 长 度 , c=0.7 ~2 
上 压 式 
反 i 和 
料 根据 塑 件 大 小 确定 尺寸 或 经 
试 模 时 ， 边 试 边 定 形 
模 
下 压 式 




















(七 ) 溢 流 槽 的 设计 
压 注 模 与 压缩 模 一 样 ， 制 品 成 形 时 为 防止 产生 熔接 颖 或 使 多 余 的 余 料 溢出 ， 避 和 免 葵 
件 孔 及 模具 配合 部 位 灌 入 塑 粉 而 影响 制品 表面 质量 ， 即 在 设计 时 ， 应 在 容易 产生 溢 料 的 
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接 颖 处 或 舱 件 附近 设 有 溢 流 槽 ， 使 小 部 分 多 余 塑料 溢 流 。 

洪流 槽 宽度 : 3 ~4mm。 

洪流 覃 深度 : 0. 1 ~0.2mm。 

洪流 槽 长 度 . 根据 要 求 而 定 。 

在 设计 时 ， 先 设计 成 薄 或 短 一 些 ， 待 试 模 合 适 后 再 确定 。 

( 八 ) 排 气 机 构 的 设置 

在 设计 压 注 模 时 ， 为 使 压 注 时 产生 的 气体 排除 ， 不 使 塑 件 产生 气泡 ， 应 设法 将 空气 
排除 。 其 方法 是 : 对 于 中 小 型 塑 件 ， 可 通过 模具 零件 间 间 际 或 分 型 面 间 际 排 气 。 而 对 于 
大 型 压 注 模 可 在 分 型 面 或 塑料 汇合 接 颖 处 以 及 流 料 方向 的 末端 开设 排 气 柳 ， 以 利于 气体 
的 排出 ， 保 证 压 注 正常 进行 和 制品 塑 件 质量 。 
排 气 槽 一 般 截 面 为 梯形 。 
宽度 : 3 ~5mm; 
深度 : 0. 03 ~0. 05mm。 
也 可 从 表 5-35 中 的 经 验 数 据 中 选取 。 
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表 5-35 压 注 模 排 气 槛 推荐 截面 尺寸 








截面 积 /mm 槽 宽 /mm x 槽 深 /mm 截面 积 /mm2 模 宽 /mm x 权 深 /mm 
~0.2 5 x0.04 >0.8~1.0 10 x0.1 

>0.2 ~0.4 5 x0.08 >1.0~1.5 10 x0.15 

>0.4~0.6 6x0.10 >1.5~2.0 10 x0.2 

>0.6 ~0.8 8 x0. 10 >2.0 10 x0.25 





六 、 塑 料 模 材 料 选用 及 技术 要 求 


(一 ) 材料 的 选用 及 热处理 要 求 

1. 塑料 模 对 材料 的 性 能 要 求 

塑料 模 是 在 一 定 的 温度 (100 ~ 160% ) ， 并 承受 一 定 的 压力 条 件 下 工作 的 ， 有 时 还 
会 受到 强烈 的 摩擦 及 腐蚀 破坏 。 因 此 ， 所 选用 的 材料 ( 即 模具 钢 ) 必须 要 具备 如 下 性 
能 要 求 。 

(1) 要 具有 良好 的 抛光 性 

塑料 模 工作 成 形 零件 表面 ， 一 般 都 要 求 有 镜面 一 样 的 表面 质量 ( Ra0.05pm)， 故 
所 选用 的 材料 应 具有 良好 的 抛光 性 能 ， 以 满足 制品 外 观 表 面 质量 要 求 。 

(2) 要 具有 良好 的 耐 磨 性 

塑料 模型 腔 表面 都 要 求 有 足够 的 硬度 (50 ~55HRC) ， 以 便 在 压制 时 对 外 有 相应 的 
抗力 ， 不 致 于 磨损 毁坏 。 所 以 ， 选 用 的 钢材 必须 要 具备 良好 的 耐 磨 性 能 。 

(3) 要 具有 良好 的 耐 蚀 性 

塑料 模 是 在 高 温 及 熔融 塑料 冷 热 交替 条 件 下 工作 的 ， 所 选用 的 钢材 必须 要 具有 足够 
的 耐 蚀 性 ， 以 抵御 来 自 塑 料 中 有 害 气体 HCI、HF 腐蚀 ， 而 不 至 于 过 早 损坏 。 
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(4) 要 具有 足够 的 硬化 层 深 度 及 内 部 强度 ”塑料 模 在 工作 时 ， 易 受 机 械 撞击 及 高 
速 塑料 流动 冲击 ， 故 所 选用 的 钢材 ， 必 须要 具备 足够 的 硬度 和 强度 ， 以 抵御 来 自 各 方面 
的 冲击 力 。 

(5) 要 具有 良好 的 机 电 加 工 性 能 。 

模具 零件 是 由 各 种 机 、 电 加 工 设 备 加 工 成 形 的 ， 为 确保 零件 的 精度 及 表面 质量 ， 所 
选用 的 钢材 、 必 须要 具有 良好 的 机 、 电 加 工 性 能 

(6) 要 具有 良好 的 冷 压 性 能 

模具 在 加 工 过 程 中 ， 对 于 一 些 形状 简单 ， 小 型 塑料 模型 腔 ， 往 往 要 采用 冷 挤 压 加 工 
成 形 。 因 此 ， 这 就 要 求 所 选用 的 钢材 ， 要 在 退火 状态 下 硬度 要 低 ， 塑 性 要 好 ， 冷 作 硬 化 
倾向 要 小 ， 以 便于 零件 的 挤 压 成 形 。 

2. 选用 塑料 模 材 料 的 原则 及 方法 

塑料 模 由 于 要 求 型 腔 表 面 光 洁 ， 况 且 结 构 形 状 多 数 比 较 复 杂 ， 尺 寸 精度 又 高 ， 故 主 
要 失效 形式 多 数 是 由 于 磨损 而 造成 制品 拉毛 ， 工 作 部 位 堆 塌 和 裂纹 等 ， 而 这 种 现象 的 产 
生 ， 多 与 选用 的 钢材 性 能 有 关 。 因 此 ， 在 选用 钢材 时 应 参照 下 述 原则 和 方法 进行 : 

(1) 要 根据 塑料 模 工 作 条 件 和 特点 进行 选择 

塑料 模 是 在 受 压 、 受 热 、 受 磨损 工作 条 件 下 工作 的 。 特 别 是 压 塑 模 要 比 注射 模 更 容 
易 受到 磨损 和 碰撞 ， 受 热 也 比较 大 。 因 此 ， 在 选择 材料 时 ， 更 要 要 求 材料 应 内 部 组 织 蕉 
匀 ， 无 网 状 及 带 状 碳化 物 ， 并 要 有 一 定 强 度 和 硬度 ， 即 各 项 力学 性 能 好 的 材料 ， 以 满足 
模具 的 工作 条 件 及 特点 要 求 。 

(2) 要 根据 模具 零件 的 加 工 方法 选择 

塑料 模具 型 腔 、 型 芯 加 工 方法 可 采用 切削 加 工 和 冷 挤 压 加 工 两 种 形式 。 选 用 切削 加 
工 成 形 时 ， 要 求 钢材 要 具有 良好 的 切削 性 能 ; 选用 冷 挤 压 加 工时 ， 要 求 要 有 良好 的 冷 压 
性 能 ， 如 20、20Cr、40Cr、GCrl5 、12CrNi3A 等 。 而 切削 加 工 应 选用 可 加 工 性 好 的 45、 
40Cr、9Mn2V 、3Cr2Mo、25CrNi3MoAl 等 材料 。 

(3) 要 根据 模具 的 精度 及 产品 批量 和 性 能 要 求 选 择 

在 选择 时 ， 中 小 型 形状 复杂 的 塑性 模具 应 选用 冷 压 成 形 渗 碳 模 具 钢 ， 如 20 、20Cr 
等 ; 形状 简单 ， 要 求 寿命 长 ， 批 量 较 大 的 模具 ， 应 选用 淳 硬 型 模具 钢 ， 如 CrWMo、 
9Mn2V 等 。 

大 中 型 精密 塑料 模 ， 应 选用 工艺 性 能 好 ， 使 用 性 能 可 靠 的 钢 种 ， 如 5CrNiMoVSCa、 
3Cr2Mo、 预 硬 型 钢 或 时 效 人 硬化 型 钢 ， 如 25CrNi3MoAl 等 。 

若 所 加 工 的 塑料 具有 腐蚀 性 添加 剂 或 长 期 保存 的 模具 ， 应 选用 耐 蚀 性 钢 种 ， 如 
2Crl3 等 。 

(4) 要 根据 制品 批量 大 小 、 成 本 高 低 来 选择 

为 降低 制品 成 本 ， 在 选用 钢材 时 ， 对 于 批量 较 小 的 制品 模具 应 选用 廉价 钢材 ， 对 于 
批量 较 大 的 ， 应 选用 优质 合金 钢材 ， 以 延长 寿命 、 降 低 成 本 。 

3. 材料 选用 及 热处理 要 求 

(1) 工作 零件 

压缩 模 及 压 注 模 工 作成 形 零件 的 材料 选用 及 热处理 要 求 见 表 5-36。 
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表 5-36 ”压缩 模 与 压 注 模 工作 成 形 零件 材料 选用 及 热处理 要 求 












































零件 名 称 模具 类 型 采用 的 钢材 牌号 热处理 硬度 (HRC ) 
形状 简单 塑 压 件 模具 20、45 54 ~58 ( 渗 碳 滩 火 ) 
山 模 (型 形状 简单 、 精 度 要 求 不 高 模具 45 43 ~48 
i 
心 )、 凹 模 、 形状 简单 批量 较 小 的 模具 T8、T10、T8A、TI0A 54~56 
螺纹 型 芯 、 质量 较 大 、 复 杂 形 状 模具 
悚 纹 型 环 、 量 较 大 、 复 杂 形 状 模具 9Mn2V、20Cr、CrWMn 54~58 
成 形 推 杆 、 高 温 压 塑 模 CrWMn、 5CrW2Si、 Cr6WV 55 ~58 
侧 型 芯 受 冲 击 较 大 压 塑 模 5CrMnMo、 5CrW2Si、 20Cr 50 ~55 
高 耐 温 、 高 精度 、 高 寿命 模具 Cr4W2MoV 、CrMn2SiWMoV 53 ~58 























(2) 机 构 零 件 
压缩 模 及 压 注 模 机 构 零 件 材料 选用 及 热处理 要 求 见 表 5-37。 
表 5-37 压 塑 模 机 构 零件 材料 选用 及 热处理 要 求 



















































































零件 名 称 采用 钢材 牌号 热处理 工艺 硬度 要 求 (HRC) 
上 模 、 及 下 模 座 板 45 调 质 230 ~270HBW 
支承 板 ( 热 板 ) T7、 Tg 淳 硬 43 ~48 
模 体 零件 
凸 、 四 模 固定 板 45 调 质 230 ~270HBW 
推 板 T7A、T8A 深 硬 54 ~58 
浇注 系统 零件 浇 口 套 分 流 锥 T8A、T10A 深 硬 50 ~55 
导 柱 、 导 套 20 渗 碳 滩 火 50 ~55 
导向 零件 
限 位 导 柱 、 推 板 导 柱 、 导 套 、 导 销 T8A、T10A 滩 火 54~58 
斜 导 柱 、 滑 块 T8A、TI0A 深 火 54~56 
抽 芯 机 构 零 件 
枫 紧 块 45、T8A 淳 火 43 ~48 
推 杆 、 推 管 T8A、T10A 深 火 54 ~58 
推 件 机 构 推 杆 固定 板 45 — 一 
推 杆 垫 板 T7A、T8A 深 火 43 ~45 
支承 杆 45 深 火 43 ~48 
支承 限 位 零件 垫 块 45 、Q235 人 一 
限 位 块 45 深 火 43 ~48 
加 料 室 T8A、TI0A 滩 硬 50 ~55 
加 料 装 置 零件 
柱 塞 T8A、T10A 汉人 硬 50 ~55 
手柄 、 套 简 Q235 到 
辅助 零件 
是 钧 45 = 

















(二 ) 零件 尺寸 公差 及 形 位 公差 要 求 
1. 塑料 模 零 件 尺寸 公差 
塑料 模型 坊 ( 凸 模 )、 型 腔 ( 媚 模 ) 的 设计 与 制造 公差 ,一 般 为 塑 件 尺寸 公差 的 
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1/3 ~1/5 ,或 按 表 $-38 查 取 。 


























































































































表 S$-38 ” 塑 模 零件 尺寸 偏差 (单位 : mm) 
a 余部 位 
成 形 部 位 es 调整 余 量 
人 参数 及 公差 
公差 尺寸 数值 公差 
一 般 尺寸 | 筷 中 心 距 | 壁 ” 厚 
<63 上 0. 07 上 0.03 上 0. 07 0.1 
+0.1 
>63 ~250 £0.10 £0.04 £0.10 + 0.2 . 
>250 ~ 1000 £0.20 £0.05 £0.2 0.3 
注 : 1. 成 形 部 位 是 指 在 模具 内 接触 塑料 部 位 ， 如 型 腔 ( 凹 模 )、 型 蕊 ( 凸 模 ) 等 。 
2. 一 般 尺 寸 是 指 除了 配合 部 位 、 调 整 部 位 拼合 部 位 的 尺寸 。 
3. 调整 余 量 是 指 由 于 拼合 部 位 须 经 修配 加 工 而 保留 余 量 的 尺寸 。 
4. 孔 中 心 距 不 适用 型 腔 中 心 距 及 导 柱 导 套 中 心 距 。 
5. 同 轴 度 误差 无 特别 规定 ， 可 包括 一 般 尺 寸 公 差 范 围 内 。 
成 形 部 位 转 接 圆 弧 公差 尺寸 参见 表 5-39， 而 角度 及 锥 度 偏 差 参 见 表 5-40。 
表 5-39 ”塑料 模 成 形 部 位 转 接 圆 弧 尺寸 偏差 (单位 : mm) 
基本 尺寸 <6 >6~18 >18 ~30 >30 ~120 >120 
0 0 0 0 0 
口 国 缴 -0.15 -0.20 -0.30 -0.45 -0.60 
极限 偏差 
+0. 15 +0.20 +0.30 上 0. 45 +0.60 
四 加 中 0 0 0 0 0 
表 5-40 成 形 部 位 角度 及 锥 度 偏差 (单位 : mm) 







































































锥 度 母线 或 角度 短 边 长 度 /mm <6 >6~18 >18 ~50 >50 ~120 >120 
极限 偏差 +1° +30’ +20’ +10’ +5" 
2. 塑料 模 零 件 形 位 公差 
塑料 模 主 要 零 部 件 形 位 公差 参见 表 5-41。 
表 5-41 塑料 模 零件 形 位 公差 要 求 
零件 名 称 部 位 精度 要 求 
卓 度 上 、 下 面 平行 度 : 300:0. 02mm 
装配 后 总 厚度 要 求 平行 度 : 0. 1mm 
1. 要 求 孔径 正确 ， 标 准 值 为 H7 
2. 要 求 定 (四 模 )、 动 ( 凸 模 ) 和 孔 位 置 要 一 致 ， 偏 移 量 不 能 超过 
模板 导 柱 ( 导 套 ) 也 es 斐 定 〈 四 模 ) ( 凸 模 ) 孔 位 高 移 量 不 能 超过 
3. 孔 与 基准 面 要 垂直 : 100: 0. 02mm 
1. 孔径 要 正确 ， 标 准 值 为 H7 





顶 杆 与 复位 杆 孔 




















2. 要 求 孔 与 模板 上 、 下 了 

















ji 垂直， 其 允 差 为 : 0. 02mm 
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( 续 ) 
零件 名 称 部 位 精度 要 求 
压 人 部 分 直径 要 求 标 准 值 : K6 、K7 、m6 
滑动 部 分 直径 要 求 : 号、e7 
ER 平 直 度 要 求 平 直 : 100: 0. 02mm 
es 外 径 要 求 标准 值 ，K6、K7、m6 
内 径 要 求 标 准 值 : H7 
内 外 径 关 系 同 轴 度 允 差 不 能 大 于 0. 01mm 
直径 为 d2.5 ~5mm 时 ， 其 偏差 为 gd -oo mm, 直径 为 $6 ~ 12mm 时 
推 杆 与 滑动 部 分 直径 人 Ee 
复位 杆 — 0 
平 直 度 要 求 无 弯曲 ， 平 直 度 为 100: 0. 1mm 
本 推 杆 安装 孔 孔 的 位 置 应 与 模板 相应 孔 相 同 其 偏差 推 杆 为 上 0.3mm; 复位 杆 为 
推 板 es 
复位 杆 安装 孔 +0. 6mm 





(三 ) 零件 配合 要 求 
塑料 模 零 件 问 配合 要 求 见 表 5-42。 















































































































































































































































注 : 表 中 粗糙 度 要 求 只 供 设计 时 参考 。 
























































表 5-42 ”塑料 模 零 件 问 配 合 要 求 
配合 部 位 配合 要 求 配合 部 位 配合 要 求 
浇 口 套 与 模板 配合 H7/n6 项 出 机 构 | 导 柱 与 定 模 座 H7/k6 
型 芯 型 腔 与 固定 板 配合 H7/m6 的 导 柱 导 柱 与 导 套 H7/f6 
螺纹 型 环 与 模板 配合 H8/B 与 导 套 “| 导 套 与 顶 杆 固定 板 H7/k6 
移动 式 压 | 导 销 与 导 孔 配 合 H9/!9 推 杆 与 固 | 推 杆 与 推 杆 固 定 板 H7/k6 
缩 模 导 销 | 导 销 与 模板 配合 H7/16 定 板 及 型 腔 | 推 杆 与 型 腔 H7/{7 
导 柱 导 ”| 导 柱 与 导 套 配 合 /9、H7AM7 | 笠 栅 拉 斜 导 柱 与 模板 H7/k6 
套间 及 导 柱 与 模板 H7/k6 Meee 和 斜 导 柱 与 滑 块 Ho9vf 
与 模板 ”| 导 套 与 模板 H7《k6、H7ja6 1 们 滑 块 与 模板 H9/9 
注 : 表 中 数值 及 配合 只 供 参考 。 
(四 ) 零件 表面 粗糙 度 要 求 
塑料 模 零 件 表 面 粗糙 要 求 参 见 表 5-43。 
表 5-43 ”塑料 模 零件 表面 粗糙 度 
零件 名 称 、 部 位 0 零件 名 称 、 部 位 表面 粗糙 度 
a/ Lm Ra/ Hm 
模具 成 形 表 面 、 型 腔 型 芯 0.2 导 柱 、 导 套 配 合 滑动 面 0.4 ~0.8 
内 浇 口 附近 型 腔 、 型 芯 、 压 注 模 ， 
和 ， 0.4~0.2 导 柱 、 导 套 、 型 芯 和 灸 块 斜 销 和 
柱 塞 、 加 料 室 表 面 模板 、 模 套 固定 面 0.8~1.6 
主 浇 道 分 浇 道 入 料 0.4~0.2 
芒 锚 人 自 
压缩 、 压 注 模 上 、 下 模板 2 
注射 模 定 、 动 模板 上 、 下 面 0B 型 芯 馈 块 台阶 面 
定 、 动 模 ( 凸 、 凹 ) 模 固 定 板 导 柱 、 导 套 台 阶 面 S916 
模 套 、 推 料 板 等 上 、 下 面 推 杆 、 推 管 台阶 面 
拉 料 、 推 杆 表 面 1.6~0.8 
圆柱 销 及 销 孔 0.8 模板 模 套 推 板 非 配 合 侧面 6.3 ~12.5 
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七 、 压 塑 设备 的 选用 


(一 ) 压 塑 设备 的 类 型 

压缩 模 及 压 注 模 常 用 的 压 塑 设备 主要 有 机 械 式 压 力 机 和 液压 式 压力 机 两 种 类 型 。 

1. 机 械 式 压 力 机 

机 械 传 动 式 螺 旋 压 力 机 是 一 种 比较 简单 的 压 塑 机 械 设备 ， 尽 管 显 得 落后 ， 但 对 于 批 
量 小 试制 性 生产 的 塑 件 ， 还 是 被 得 到 普遍 应 用 。 如 图 5-15 所 示 的 螺旋 压力 机 ， 它 是 通 
过 一 根 垂 直 安 装 的 可 升降 的 旋转 螺杆 来 推动 活动 模板 作 往 复 上 、 下 运动 。 为 了 增 大 压 
力 ， 螺 杆 项 上 装 有 一 个 转盘 ， 而 转盘 是 通过 带 轮 或 手动 带动 旋转 给 模具 施加 压力 而 使 塑 
件 成 形 的 。 工 作 时 ， 将 模具 放 在 上 、 下 工作 台 上 ， 但 其 压力 不 太 准 确 ， 运 动 噪声 较 大 ， 
一 般 很 少 使 用 ， 只 适 于 比较 简单 的 中 、 小 压 塑 模 使 用 。 

2. 液压 式 压 力 机 

液压 式 压 力 机 主要 由 液压 产生 动力 而 使 其 工作 的 ， 其 结构 以 立 式 为 主 。 机 架 结构 可 


分 为 立 架 及 框架 两 种 连接 形式 。 如 图 5-16 所 示 为 一 框架 式 结构 液压 机 。 




























































































图 5-15 ”机 械 式 螺旋 压力 机 图 5-16 上 压 式 框架 式 液压 机 
1 一 螺杆 (梯形) 2 一 上 工作 台 3 一 下 工作 台 1 一 液压 和 氏 ”2 一 活动 横梁 ”3 一 框架 





4 一 顶 出 机 构 5 一 下 工作 台 


液压 机 在 工作 时 ， 上 、 下 模 分 别 安装 在 压力 机 的 滑 块 及 工作 台 上 ， 由 请 块 带 动 上 、 
下 模 进行 塑 件 的 压制 。 工 作 台 下 设 有 液压 顶 出 装置 ， 可 供 各 类 压 塑 模 进 行 批量 生产 时 项 
出 制 件 。 

液压 机 分 上 压 式 压力 机 和 下 压 式 压力 机 。 上 压 式 压力 机 主要 适 于 各 种 中 、 小 塑 件 压 
缩 和 压 注 ;而 下 压 式 压力 机 主要 适用 于 各 类 制品 的 压 注 。 但 对 于 固定 式 压 注 模 大 批量 上 


制 塑 件 时 ， 可 采用 上 、 下 部 设 有 液压 拭 的 双 压 式 液压 机 压制 ， 即 由 上 、 下 全 能 供给 月 




















上 


上 























| 于 


责 










































































































































































第 五 章 ”塑料 压 塑 模 设计 . S39 . 
力 ， 可 分 别 做 启 闭 模 及 向 型 腔 挤 入 塑料 的 专用 压力 机 ， 使 用 起 来 非常 方便 。 
(二 ) 液压 设备 的 规格 及 技术 参数 
生产 中 ， 常 用 液压 机 的 规格 及 主要 技术 参数 参见 表 5-44。 
表 5-44 常用 液压 机 的 主要 技术 参数 
主要 技术 参数 型 号 45-58 | YA7145 | Y71-63 | Y71-100 | Y32-200 | Y71-250 | Y33-300 
公称 压力 /kN 450 450 630 1000 2000 2500 3000 
回程 压力 /kN 68 60 300 200 620 1250 一 
工作 液 最 大 压力 /MPa 32 32 32 32 20 30 24 
动 梁 与 工作 台 最 大 距离 /mm | 650 750 650 650 1100 1200 1000 
动 梁 最 大 行程 /mm 250 250 380 380 700 600 600 
顶 出 杆 最 大 顶 出 力 /kN 一 120 200 200 300 340 一 
顶 出 杆 最 大 回程 力 人 kN 一 35 一 一 82 一 一 
项 出 杆 最 大 行程 /mm 150 175 2 ee we 250 300 一 
/mm 300 x 360 | 400 x 360 | 600 x 600 | 600 x 600 ee 0 oe 
(三 ) 压 塑 设备 与 模具 设计 的 关系 
在 设计 塑料 模 时 ， 其 模具 结构 一 定 要 适应 压力 机 的 结构 及 性 能 。 即 模具 的 成 形 总 压 
力 、 开 模 力 与 脱 模 力 以 及 模具 的 安装 条 件 ， 模 具 的 闭合 高 度 ， 必 须要 和 所 选用 的 压力 机 
相 适 应 。 
1. 模具 成 形 压力 确定 
模具 成 形 压力 是 指 在 压制 塑 件 时 ， 能 使 塑 件 成 形 所 需 的 压力 。 其 压力 大 小 ， 直 接 关 
系 到 压力 机 规格 型 号 的 选用 。 
(1) 压缩 模 成 形 压力 
压缩 模 成 形 压力 可 按 下 式 计算 : 
Pi = gqFnK 
式 中 P, 一 一 压缩 模 成 形 压力 (kN); 
g 一 一 塑料 成 形 的 单位 所 需 压力 (MPa) ， 见 表 5-2 ， 或 根据 塑 件 特征 在 表 5-45 
中 选择 ， 一 般 为 15 ~30MPa; 
下 一 一 单个 型 腔 的 投影 面积 (em ) ; 
n 型 腔 个 数 ，; 
KK 一 一 压力 系数 ， 一般 取 K=1.1~1.2。 
表 5-45 各 种 塑 件 所 需 单位 压力 (单位 : MPa) 
-0 二 mr 韦 下 一 布 基因 本 闻 料 | 氨基 塑料 | 本 本 石棉 名 料 
扁平 厚 壁 塑 件 29. 42 ~ 39. 43 
高 20 ~40 壁 厚 4~6 | 12.26~17.16 | 9.81~14.71 | 34.32 ~44. 13 | 12.26 ~17. 16 44. 13 
高 20 ~40 辟 厚 2~4 39. 23 ~ 49. 03 























' S40 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





( 续 ) 
塑 件 特征 酚醛 塑料 
= 1 布 基 酚 醛 塑料 | ”氨基 塑料 酚醛 石棉 塑料 

/mm 不 预 热 预 热 
高 40~60 壁 厚 2~4 | 22.06~22.97 | 14.71 ~19.61 | 58.84 ~78. 45 | 22.06~20.97 
高 40 ~60 壁 厚 4~6 | 12.16~22.06 | 12.26~15.40 | 49.03 ~68.45 | 17. 16 ~22. 06 
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高 60~100 壁 厚 4~6 | 24.52 ~29.52 | 14.71 ~19.61 一 24. 52 ~ 29. 42 a 
高 60 ~100 壁 厚 2~4 | 24.77 ~34.33 | 17. 16 ~22.06 一 26. 97 ~ 34. 32 
注 : 表 中 数值 仅 供 设计 时 参考 。 
(2) 压 注 模 的 成 形 压 力 
压 注 模 的 成 形 压 力 可 按 下 式 计算 : 
Px =qg*F 
式 中 P, 一 一 压 注 模 成 形 压 力 (N); 
g 一 一 压 注 压 力 (N/em ) ， 见 表 5-46; 
了 一 一 加 料 室 截 面积 (em )。 
表 5-46 各 种 塑料 所 需 压 注 压 力 
塑料 种 类 压 注 压力 /(Nm2 ) 塑料 种 类 压 注 压力 /( N/m ) 
木 粉 填充 6000 ~7000 环 氧 树脂 400 ~ 10000 
eh 玻璃 纤维 填充 8000 ~ 12000 硅 酮 树脂 400 ~ 10000 
碎 木 填充 7000 ~ 8000 氨基 塑料 7000 
三 党 矿物 填充 7000 ~ 800 DAP 5000 ~ 8000 
酯 氮 石棉 纤维 填充 8000 ~ 10000 一 

















2. 开 模 力 计算 
模具 的 开 模 力 是 指使 上 模 与 下 模 合 模 后 所 需 分 开 力 的 大 小 。 其 计算 方法 为 . 
Par=K. PP 





式 中 P; 一 一 开 模 力 (kN); 
Pi 一 一 模具 成 形 压 力 (KN ) ; 
KK 一 一 压力 系数 。 对 于 形状 简单 零件 在 配合 环 不 高 时 ， 取 0.1; 配合 环 较 高 时 取 
0. 15; 塑 件 形 状 复杂 时 可 取 0. 20。 
3. 脱 模 力 计算 
模具 的 脱 模 力 是 指 塑 件 从 型 腔 取出 时 所 需 的 脱 力 大 小 ， 其 计算 方法 是 : 
Pi = 下 .4 











式 中 Pj 一 一 塑 件 脱 模 力 (N); 
了 一 一 塑 件 与 金属 的 结合 力 (N/cm ) ， 其 中 纤维 矿物 质 可 取 5N/em ; 玻璃 纤 
维 、 酚 醛 塑料 可 取 15N/em; 
4 一 一 塑 件 侧面 积 之 和 (cm ) 。 
在 进行 模具 设计 时 ， 所 试 算 出 的 模具 成 形 压 力 必 须要 小 于 所 选用 压力 机 的 公称 压力 
Pj, ， 而 所 需 的 脱 模 力 Pu ， 要 小 于 压力 机 额定 顶 出 力 P,。 
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4. 模具 闭合 高 度 确定 

在 设计 模具 时 ,模具 的 闭合 高 度 (图 5-17) 应 与 压力 机 工作 台 行 程 及 开 模 距 之 间 
满足 下 述 关系 : 

4 <H,. -h’-h—- (5~10) 


























A,,=H,,, + (10~15) 
式 中 4 一 一 模具 最 大 闭合 高 度 (mm); 
4,,, 一 一 模具 最 小 闭合 高 度 (mm ) ; 
及 ,一 一 压力 机 上 、 下 工作 台 最 大 开 星 
Cmm); 图 5-17 模具 闭合 高 度 与 
五, 一 一 压力 机 上 、 下 工作 台 最 小 开 距 ; 压力 机 工作 人 台 行程 关系 


/一 一 塑 件 最 大 高 度 (mm); 
必 一 一 钙 模 高 度 (mm) 。 
5. 模具 上 、 下 座 板 尺寸 确定 
在 设计 模具 时 ,应 根据 所 选用 压力 机 规格 结构 来 确定 模具 上 、 下 模 座 的 相应 尺寸 及 固 
定 孔 位 置 。 模 具 的 宽 应 小 于 压力 机 立柱 或 框架 的 距离 ,以 便于 模具 能 顺利 安装 。 同 时 ,模具 
最 大 外 形 尺寸 应 小 于 压力 机 工作 台面 尺寸 。 其 压力 机 工作 台面 尺寸 ,可 从 使 用 说 明 书 中 查 
取 , 如 图 5-18a 为 SY71 一 45,b 为 Y71 一 100 液压 机 工作 台面 尺寸 , 供 设 计 选用 。 

















































































































a) b) 


图 5-18 ”液压 机 工作 台面 结构 与 尺寸 
a) SY71 一 45 液压 机 b) Y71 一 100 型 液压 机 
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6. 模具 的 推出 机 构 行程 确定 
在 设计 模具 时 ,模具 所 需 的 推出 行程 (图 5-19、 图 中 1)， 应 小 于 压力 机 最 大 项 出 























































行程 〔 图 中 二 ) ， 同 时 ， 模 具 的 尾 轴 应 与 压力 机 顶 杆 十 Reaa 
曝 纹 一 致 。 即 | 
L>! 4 JS f 
式 中 /一 一 不力 机 顶 出 最 大 行程 (mm) ; | 的 RN 4 
/一 一 塑 件 需要 推出 高 度 (mm) 。 -Pe > 








或 L=H+h+(10~15)¥=1 

式 中 号 一 一 塑 件 最 大 高 度 (mm ) ; 
h 一 一 塑 件 需 加 料 腔 上 平面 的 高 度 尺寸 
(mm) 。 

(四 ) 压 塑 设备 选择 方法 与 原则 

在 设计 压缩 模 及 压 注 模 选 用 压力 机 时 ， 一定 要 遵 
循 下 述 原 则 : 

1) ee \ 称 压力 Py 必须 要 大 于 塑 件 成 形 



































压力 P。， 上 有 图 5-19 模具 推出 机 构 行程 与 
PP 人 压力 机 最 大 项 出 行程 关系 
式 中 K 一 一 压力 机 效率 ， 一般 可 取 0.75 ~9， 即 应 根据 压力 机 新 、 旧 程度 而 定 ， 新 压 
力 机 取 最 大 值 。 
2) 压力 机 的 顶 出 力 已 一 定 要 大 于 计算 出 的 模具 脱 模 力 Pu ， 即 
Pa> Pi 
3) 压力 机 顶 出 杆 最 大 行程 L 一 定 要 大 于 塑 件 所 需 顶 出 距离 1 (图 5-19)， 即 
L>! 
4) 模具 的 闭合 高 度 4 应 与 压力 机 工作 台 行 程 五 满足 下 述 关系 : 
H.,. < 也 
式 中 Hi,、 Hs 小 和 最 大 开 模 距 ( mm) 。 








0 
力 机 工作 台面 尺寸 。 同 时 ， 安 六 固定 的 沟 模 、 螺 孔 要 与 压力 机 相 匹 配 。 

八 、 塑 压 模 快速 设计 指导 资料 

塑 压 模 ( 压缩 模 、 压 注 模 ) 快速 设计 主要 是 根据 本 企业 使 用 塑 件 及 制 模 实际 情况 ， 
制定 编制 出 企业 用 模 标 准 结构 ， 并 使 其 零 部 件 尽 量 标准 系列 化 技术 资料 。 在 设计 时 ， 参 
照 这 些 标 准 资料 ， 只 进行 型 腔 、 型 世 的 设计 ， 其 余 全 采用 标准 零件 ， 以 达到 快速 设计 、 
加 快 制造 速度 、 缩 短 模具 生产 周期 、 降 低 模 具 成 本 的 目的 。 

(一 ) 移动 式 压缩 模 标准 结 吉 构 


(1) 圆 形 压缩 模 模 架 
圆 形 压缩 模 模 架 及 零件 组 合 推荐 尺寸 见 表 5-47。 
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表 5-47 圆 形 压缩 模 模 架 及 零件 组 合 尺寸 (单位 : mm) 
Pf i 
MA: 
a 
最 大 成 形 直径 50 60 70 80 90 110 
D 90 100 110 120 140 160 
主要 尺寸 D 115 120 130 140 160 180 
D, 80 90 100 110 130 150 
D; 70 80 90 100 118 135 
零件 号 名 称 数量 《| 尺寸 符 尺 
1 导 柱 1 中 10 $12 中 14 
2 上 模板 1 hh 12 
3 固定 板 1 有 h 12(H<25) ,15(H >25) 
4 导 柱 1 48 $10 $12 
5 累 钉 6 M8 
6 凹 模 1 H 16~40 | 16~50 | 20~60 | 25~60 32 ~60 
7 下 模板 1 加 12 
8 件 模 板 2 hs 12 
9 印 模 杆 6 中 10 
10 手柄 8 $10 
11 销 钉 8 $2 
12 套 简 4 中 15 x45 
五 系列 16、20、25、32 、40 、50 、60 





(2) 和 矩形 压缩 模 模 架 


和 矩形 压缩 模 模 架 及 零件 组 合 扒 





E 荐 尺寸 见 表 5-48。 
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表 5-48 和 矩形 压缩 模 模 架 及 零件 组 合 推荐 尺寸 (单位 : mm) 
4 一 4 
EPSP PP AAA | 
2 
Li 
OE 
最 大 成 形 面积 /mm? | 70x30 | 70x40 | 90x30 | 90x40 | 90x50 | 100x45 | 100 x55 
模板 尺寸 LxB 125 x80 | 125 x90 | 140 x90 | 140 x100 | 140 x110 | 160 x110 | 160 x125 
有 Li 70 80 80 90 100 100 115 
要 L 105 105 120 120 120 135 135 
尺 万 60 70 70 75 85 85 95 
才 1 44 44 58 58 58 74 74 
ll 11 11 18 18 18 26 26 
御 模 板 忆 xB 100 x110 | 100 x115 | 110 x115 | 110 x125 | 110 x130 | 130 x130 | 130 x140 
件 号 名 称 数量 尺寸 符号 尺 十 
1 螺钉 8 M8 
2 上 模板 1 hi 12 
3 固定 板 1 hh 12(H<25) ,15(H>25) 
4 止 模 1 nH 16 ~40 32 ~60 40 ~60 
5 导 柱 1 中 10 
6 印 模 杆 8 中 10 
7 印 模 板 2 h, 12 
8 销 钉 8 $2 
9 套 简 4 $13 x 35 
10 手柄 8 48 
11 下 模板 1 hs 12 
12 导 柱 1 中 14 
是 系列 16、 20、25、 32、 40、50、60 
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种 不 同类 型 的 塑 件 ， 又 在 本 厂 4 
模 〈 可 换 ) ， 这 样 可 节省 大 量 的 设计 与 人 
5-51 所 示 的 通用 标准 模 架 结构 ， 并 按 本 书 冷 冲模 标准 资料 编外 





全 


(二 ) 国定 式 压 缩 模 通用 结构 
固定 式 压缩 模 通 ) 























企业 的 标准 进行 标准 化 设计 。 


表 5-49 可 换 压 模 的 通用 模 架 









E 产 模具 ， 则 可 采 月 
制造 时 间 。 




















标准 模具 结构 分 两 种 情况 ， 若 本 企业 是 专业 塑 件 生产 三 ， 生 产 多 
月 表 5-49 通用 模 架 ， 只 设计 表 5-50 般 
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1、7 一 隔 热 带 
8 一 加 热 吉 ”9 一 导 套 





2 一 上 模板 3 一 模 套 4 一 定位 销 








< 
Zl 





5 一 垫 块 6 一 下 模 座 








敬 本 企业 不 是 专业 模具 厂 ， 则 可 采 
由 方法 ， 编 制 出 适合 本 


(单位 : mm) 
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10 一 导 柱 11、12 一 紧 固 螺钉 13 一 顶板 
藤 模 (下 模 ) Dy 元 D, 3 Hh lL 7 扒 出 
直径 行程 
100 200 280 331 100 80 76 125 | 229 0 总 74 75 
120 200 280 331 120 100 96 125.00 | 3090 74 75 
150 350 350 382 150 120 120 140 9 0 | 260 0 0 78 85 
200 400 400 412 200 170 160 | 160_00 | 290 900s 98 95 
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表 5-50 ” 崩 块 推荐 尺寸 ( 装 入 表 5-49 通用 模 架 (单位 : mm) 

























































































1 一 凸 模 ”2 一 四 模 3 一 凹 模 固定 板 “4 一 推 杆 固定 板 
5 一 热 板 6 一 推 板 7 一 尾 轴 
pe < 模 耳 径 100 120 150 200 
D 100 120 150 200 
Di 90 110 140 190 
D, 80 100 120 170 
D; 70 90 110 160 
1 125 _0.05 125 _0.05 140 _0.05 160 -0 05 
H, 229 -0 05 229 -0 05 260 -0 05 290 -0 05 
推出 行程 75 75 85 95 
Li 42 42 50 50 
L 33 33 40 40 
d 76 96 120 160 
di 25 25 32 32 
d, 16 16 20 20 
h 90 90 100 120 
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( 续 ) 
内 模 直径 
po 100 120 150 200 
hh 75301 75 2701 80701 100 "01 
hh 13 13 15 15 
hs 12 12 14 14 
ha 27 27 32 32 
hs 11 11 15 15 
B 95 115 145 195 
6 75 95 115 165 
采用 表 5-49 、5-50 的 通用 模 架 和 髓 模 时 ,设计 者 在 设计 时 只 设计 可 换 嵌 模 ， 而 通用 
模 架 ( 表 5-49) 是 固定 在 压力 机 上 专用 卡 具 。 只 要 按 摧 模 规 格 设计 制造 出 不 同 规格 髓 












































模 ， 在 压力 机 通用 模 架 上 更 换 并 用 紧 固 螺 杀 11、12 将 舱 模 的 凸 、 四 模 固 紧 即 可 使 用 ， 
大 大 缩短 了 模具 设计 与 制造 时 间 ， 降 低 了 成 本 。 
表 5-51 固定 式 压缩 模 通 用 模 架 








































5 6 

[一 BD 

lle 

4 一 也 于 i 约 术 

， 届 遇 1 一 限 位 杀 2 一 顶 杆 3 一 导 套 4 一 凸 模 镇 块 

CA 5 一 导 柱 6 一 上 模 座 板 7 一 承 压 板 “8 一 凹 模 
处 于 Sy 囊 块 ”9 一 型 腔 套 ”10 一 螺钉 11 一 垫上 
P| 12 一 下 模 座 板 13 一 尾 轴 ”14 一 项 杆 垫 板 

] | 15 一 顶 杆 固定 板 

















1. 根据 本 企业 经 常 使 用 的 压缩 模 结构 ， 选 出 通用 性 比较 强 的 作为 压缩 模 标准 结构 ， 如 图 所 示 
2. 在 压缩 模 标 准 结构 中 ， 选 出 标准 通用 零件 ， 如 图 示 中 的 上 模板 6、 下 模板 12 、 型 腔 套 9 、 垫 
块 11 、 凸 模 镶 块 4、 四 模 镶 块 8、 导 套 3 、 导 柱 5 、 顶 杆 热 板 14 、 顶 杆 固 定 板 1$ 、 项 杆 2 、 螺 钉 、 
销 钉 、 限 位 钉 等 



































py 

















3. 根据 本 企业 生产 情况 把 经 常 遇 到 的 塑 件 尺寸 进行 分 类 ， 并 分 出 4 ~5 类 不 同 尺 寸 规格 ， 然 / 
























































编制 标准 
根据 外 形 尺寸 ， 经 计算 再 确定 出 相应 的 凸 、 凹 模 镶 块 或 模 套 外 形 尺寸 及 厚度 ， 并 应 充分 计算 其 


强度 合适 后 ， 作 为 标准 类 别 太 十 
4. 根据 所 选择 的 模 套 尺寸 类 型 ， 即 可 初步 选择 4 ~5 个 规格 的 模具 外 形 尺 寸 及 闭 模 高 度 大 小 
5. 绘 出 标准 模具 结构 图 ， 并 留 出 可 变 的 凸 模 、 四 模型 腔 位 置 ， 如 图 示 

6. 在 模具 结构 图 中 标 出 标准 零件 的 序号 ， 并 将 各 标准 零件 绘 出 零件 图 ， 再 根据 分 类 列表 标 出 


尺寸 ， 写 出 必要 的 技术 要 求 
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标准 资料 | ”设计 时 ， 根 据 塑 压 件 大 小 ， 选 用 标准 资料 中 相应 规格 进行 设计 。 设 计时 只 设计 凸 、 止 模 、 型 
使 用 方法 | 腔 及 型 蕊 ， 其 他 均 采 用 标准 资料 标准 件 ， 简 化 了 设计 程序 
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(三 ) 圆 形 压 
圆 形 压 注 模 通 用 模 架 及 零件 尺寸 推荐 见 表 5$-$2 。 


注 模 通 用 模 架 


















































































































































表 5-52 圆 形 压 注 模 通用 模 架 及 零件 的 组 合 推 荐 尺寸 (单位 : mm) 
最 大 成 形 直 径 50 60 65 72 86 100 
D 90 100 110 120 140 160 
主要 尺寸 D, 115 120 130 140 160 180 
D, 80 90 100 110 130 150 
D; 70 80 90 100 118 135 
件 号 名 称 数量 | 尺寸 符号 尺 ”十 
1 浇 口 板 1 hi 12 15 
2 固定 板 | 加 12 15 
3 凹 模 1 H 16 ~60 ( 按 需 要 确定 ) 
4 累 人 6 M8 
5 下 模板 1 hs 12 
6 印 模 杆 6 $10 
7 印 模 板 1 ha 12 
8 手柄 8 $8 
9 销 钉 8 42 
10 套 简 4 中 13 x35 
11 导 柱 1 中 8 中 10 中 12 
12 导 柱 1 中 10 中 12 中 14 
(四 ) 气 形 压 注 模 通用 模 架 

















和 矩形 压 注 模 通用 模 架 及 部 件 尺 寸 见 表 5-53 。 
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表 5-53 ”和 矩形 通用 模 架 及 部 件 尺 寸 推荐 (单位 : mm) 
i 1 2 
E 
2 
人 、、 上 让 直 站 
最 大 成 形 面 积 70x30 | 70x40 | 90x30 | 90x40 | 90x50 | 100x45 | 100 x55 
模板 尺寸 LxB 125 x80 | 125 x90 | 140 x90 | 140 x100 | 140 x110 | 160 x110 | 160 x125 
主 | 凶 模 板 尺寸 L'xB” | 100 x110 | 100 x115 | 110 x115 | 110 x125 | 110 x130 | 130 x130 | 130 x140 
要 
a 万 70 80 80 90 100 100 115 
十 时 96 96 115 115 115 135 135 
1 44 44 58 58 58 74 74 
1 11 11 18 18 18 26 26 
件 号 名 称 数量 尺寸 符 尺 十 
1 浇 口 板 1 hi 12 15 
2 止 模 1 H 16 ~60 ( 按 需要 确定 ) 
3 潍 钉 4 M8 
4 纯 模 板 1 h, 12 
5 缀 模 杆 8 $20 
6 销 钉 8 $2 
7 套 简 4 中 13 x 35 
8 手柄 8 $8 
9 导 柱 1 中 10 
10 固定 板 1 有 h 12 15 
11 下 模板 1 hs 12 
12 导 柱 1 中 14 














注 : 表 5-47、5-48 、5-52 、5-53 参照 《 实 月 





模具 技术 手册 》 编制 。 


第 六 章 ”塑料 注射 模 设计 


塑料 注射 即 是 将 塑料 粉 料 ， 通 过 注射 机 螺杆 旋转 带动 漏 和 保持 一 定 温 度 的 料 简 内 ， 
在 90 ~100Y 的 温度 下 变 成 粘 笛 状态， 再 以 高 压 、 高 速 由 活塞 推动 ,注射 到 装 在 注射 机 
上 的 模具 型 腔 内 ， 待 保 压 、 保 时 一 段 时 间 后 ， 固 化 成 与 型 腔 相仿 的 塑料 制品 零件 。 其 使 
用 的 模具 统称 为 塑料 注射 模 ， 是 塑料 制品 生产 的 主要 工具 。 


一 、 注 射 模 的 类 型 及 结构 组 成 


注射 模 主 要 用 于 热塑性 塑料 制品 零件 的 成 形 。 根 据 所 使 用 的 注射 机 型 号 不 同 ， 主 要 
有 了 甲 式 注射 模 、 立 式 注射 模 、 直 角 式 注射 模 及 组 合 注射 模 多 种 结构 形式 。 

(一 ) 注射 成 形 过 程 及 工艺 特征 

塑料 注射 成 形 的 工艺 过 程 如 图 6-1 所 示 。 它 是 将 固态 塑料 通过 注射 机 螺杆 5 旋转 ， 
将 其 在 料 斗 7 中 漏 入 料 桶 6 中 ， 并 输送 到 料 简 前 部 聚积 ， 由 于 料 简 6 是 在 加 热 状 态 下 始 
终 保 持 在 90 ~ 100% 温度 范围 内 ， 故 粉 \ 
料 在 受热 并 在 螺杆 不 断 搅拌 下 熔融 , 达  s 






































































人才 
到 粘 稠 状态 。 此 时 ， 开 动 连接 在 螺杆 后 SNS 
面 的 活塞 。 则 熔融 的 塑料 即 以 高 太 、 高 2 

速 通过 料 简 喷 嘴 4 和 安装 在 注射 机 定 模 、 

上 的 模具 定 模 部 分 的 浇 口 套 3 及 浇注 系 {4 34 $6 

统 浇 道 注 人 模具 型 腔 而 充满 。 熔 料 在 模 图 61 注射 模 成 形 塑 件 工艺 过 各 





具 型 腔 内 冷却 、 固 化 到 一 定时 间 后 ， 便 1 一 动 模 脱 料 板 2 一 定 模 ”3 一 浇 口 套 4 一 喷嘴 

制 成 与 型 腔 相 应 的 制品 塑 件 。 此 时 ， 注 5 一 螺杆 6 一 料 简 了 一 料 斗 8 一 动 模型 必 

射 机 锁 模 机 构 松 压 ， 并 带动 模具 的 动 模 CR 

板 使 动 模 与 定 模 分 开 ， 并 由 注射 机 上 的 顶 出 机 构 ， 推 动 动 模 部 分 的 顶 件 机 构 ， 将 制 件 顶 

出 模 外 ， 完 成 整个 塑 件 注射 成 形 过 程 。 
采用 注射 成 形 塑 件 的 工艺 特征 是 : 

1) 注射 成 形 所 使 用 的 设备 为 塑料 注射 机 。 其 注射 机 分 柱 塞 式 及 螺杆 式 两 种 形式 。 
注射 量 在 60cm 以 下 时 ， 使 用 柱 塞 式 注射 机 。 而 对 于 注射 量 较 大 的 塑 件 ， 应 采用 螺杆 式 
注射 机 ， 其 螺杆 主要 起 搅拌 、 混 料 作 用 。 注 射 可 由 注射 机 自动 按 程序 完成 ， 便 于 实现 自 
动 化 生产 。 

2) 注射 成 形 所 采用 的 模具 称 为 塑料 注射 模 。 其 模具 沿 分 型 面 可 分 为 定 模 与 动 模 两 
部 分 。 安 装 时 定 模 以 定位 圈 或 浇 口 套 与 注射 机 定 模 安装 板 定位 安装 孔 相 配合 ， 固 定 在 注 
0 而 动 模 则 紧 固 在 注射 机 动 模 安装 板 上 。 注 射 时 ， 靠 定 模 、 动 模 的 紧 

合 模 而 形成 型 腔 ， 注 入 熔融 塑料 而 成 形 塑 件 ， 并 一 次 成 形制 品 ， 勿 需 再 加 工 。 

3) 塑 件 成 形 时 ， 要 经 过 塑料 送料 一 塑料 熔融 一 模具 合 模 一 压制 注射 一 冷却 保 压 一 


























































































































第 六 章 ”塑料 注射 模 设 计 


"SS1 . 





开 模 印 件 六 个 阶段 。 每 个 阶段 都 相互 连接 ， 
4) 塑 件 的 成 形 ， 
形状 的 型 
艺 。 
由 此 看 来 ， 
模具 设计 者 要 精心 设计 ， 以 达到 最 佳 的 
(二 ) 注射 模 结构 及 动作 机 理 





I 腔 ， 即 可 注射 出 相应 形状 的 复杂 秆 











经 济 


注射 模 的 结构 是 根据 选用 的 注 
通常 注射 模 是 由 定 模 、 动 模 及 推 料 三 部 分 组 
定 模 的 闭合 构成 型 腔 和 浇注 系统 ， 成 形 塑 
件 ; 开 模 时 ， 定 模 与 动 模 分 开 ， 由 推 料 机 
构 推 出 固化 成 形 的 塑 件 ， 完 成 整个 塑 件 成 
形 过 程 。 如 图 62 所 示 ， 为 一 热塑性 塑料 
注射 模 基 本 结构 形式 。 分 型 面 将 模具 分 成 
动 模 和 定 模 两 部 分 。 采 用 侧 浇 口 ， 一 模 两 
腔 ， 一 次 可 成 形 两 个 塑 件 制品 ， 可 应 用 在 
立 式 或 卧 式 注 射 机 上 。 

模具 的 定 模 部 分 由 定 模 板 1、 定 模 2、 
浇 口 套 11、 定 位 环 10、 导 套 13 组 成 ; 动 
模 部 则 由 动 模 固 定 板 ( 动 模 模 套 ) 3、 动 
模型 芯 9、 动 模 垫 板 4、 支 承 板 ( 热 块 ) 5 
与 动 模板 8 组 成 ; 而 全 推 料 部 分 由 顶 杆 回 
定 板 6、 顶 杆 垫 板 7、 拉 料 杆 14、 顶 杆 15、 
复位 杆 16 组 成 。 为 了 使 模具 工作 平稳 。 
动 模 、 定 模 工 作 时 位 置 准 确 。 定 模 、 动 模 
采用 导 柱 12 、 导 套 13 导向 、 定 位 。 而 动 
模 推 料 部 分 ， 用 导 柱 18 、 导 套 19 导向 ， 
确保 推 料及 开 模 、 合 模 的 可 靠 性 、 平 稳 性 。 
推出 机 构 采 用 了 支承 块 口 以 调整 顶 料 板 































































































模具 的 动作 与 成 形 塑 件 机 理 及 工作 过 程 是 : 当 模 具 在 工作 时 ， 首 


动 横 安 装 在 动 模 安 装 板 
动 模 合 模 、 
高 速 挤 入 动 模 与 定 模 合 模 后 所 组 


射 机 定 模 安装 板 上 ， 
浇 料 口 后 ， 将 定 模 、 
压 、 











系统 作用 ， 使 得 冷凝 固化 成 形 后 的 塑 件 在 顶 
印 下 。 
下 一 个 塑 件 注射 成 形 。 





主要 依 徘 模 具 组 成 的 型 腔 来 完成 ， 故 只 要 模具 能 制 做 出 


注射 模 是 注射 加 工 的 基础 ， 是 成 形 塑 件 制 


E 射 机 类 型 、 


在 第 二 次 合 模 时 ， 又 在 复位 杆 16 作用 下 ， 


依 此 循环 进行 批量 生产 。 
符合 制品 


品 零 件 ， 其 操作 容易 ， 勿 需 较 高 的 操作 技 





| 





的 重要 工艺 装备 。 





这 就 要 求 
效益 





仔 。 





规格 和 塑 件 本 身 的 形状 结构 特点 决定 的 。 
动 模 与 
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TR 
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> | SR 


成 。 成 形 塑 件 时 ， 在 注射 机 作用 下 ， 
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12 13 
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图 6-2 塑料 注射 模 基 本 结构 
1 一 定 模板 2 一 定 模 ”3 一 动 模 固定 板 4 一 动 模 
热 板 5 一 支承 板 6 一 顶 杆 固 定 板 7 一 顶 杆 热 板 
8 一 动 模板 9 一 动 模 “10 一 定位 圈 11 一 浇 口 套 
12 一 导 柱 13 一 导 套 14 一 拉 料 杆 15 一 顶 杆 
16 一 复位 杆 17 一 支承 块 ”18 一 导 柱 
19 一 导 套 

















活动 空间 的 位 置 及 顶 出 力 的 大 小 。 
先 将 定 模 固定 在 注 


用 定位 圈 10 定位 对 准 





























上 ， 并 将 注射 机 喷 ! 


锁 紧 ， 开 启 注 射 机 活塞 ， 将 在 料 简 内 的 熔融 塑料 以 高 
成 的 型 
再 开启 动 模 ， 并 在 复位 杆 16 作用 下 ， 使 定 模 、 





腔 中 ,使 其 充满 、 保 压 、 保 时 冷凝 固化 后 ， 
动 模 分 开 ， 返回 原 位 。 此 时 ， 由 于 推 料 
杆 15、 拉 料 杆 14 作 上 月 


日 下 ， 将 塑 件 在 动 模 内 
动 模 、 定 模 又 恢复 到 合 模 位 置 ， 准 备 























“5S5S2 ， 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





(三 ) 注射 模 零件 的 种 类 及 作用 


组 





成 塑料 注射 模 的 零件 类 型 及 作用 见 表 6-1。 
表 6-1 组 成 注射 模 的 零件 类 型 及 作用 
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零件 名 称 。 图 中 代 喇 作 用 特点 
定 模板 “| 14 | 成 形 逆 件 外 部 形状 
成 型 | 动 模 套 板 | 16 | 成 形 逆 件 外 部 形状 接近 触 塑料 成 形制 喇 ， 卉 
ee -一 精度 要 求 高 ， 是 注射 模 的 核心 
零件 | 侧 型 芯 滑 板 | 11 | 成 形 逆 件 侧面 孔 及 形状 2 
动 模型 世 | 12 | 成形 盟 件 内 部 形状 
沁 吕 套 。 | 15 | 将 料 简 内 的 二 塑料， 填充 到 模具 型 有 
scd 内 ， 并 兼 起 传递 注射 作 安装 在 注射 机 定 模板 上 
统 零件 
定位 固 | 13 | 定位 图 主要 起 喷 嘴 口 与 浇 口 套 定位 作 
推 村 19 “| 将 制品 零件 内 模具 中 他 下 的 杆 件 
推 杆 辕 定 板 | 20 “| “于 定 安装 推 杆 的 板 件 
不 顶 推 村 及 复位 村 承受 其 不 使 模 | 1 推 杆 19 兼 起 复位 杆 
推 件 系 | 推 杆 垫 板 21 ss ee 导 | ul di 
六 这 件 板 9 板 2. 动作 要 灵活 可 靠 ， 容 易 
人 脱出 制品 零件 
19 # 料 系统 退回 原 位 的 村 人 
使 推 料 系统 退回 原 位 的 杆 件 
拉 料 杆 “| 18 | 拉 出 浇 口 内 废料 的 杆 件 
定 模板 ”| 14 | 固定 定 模 及 连接 注射 机 用 本 
动 模板 “| 1 ”| 国定 动 模 及 连接 注射 机 用 板 
结构 | 动 模 套 板 | 16 | 披 钱 动 模型 芯 或 直接 成 A md 
0 具 整 体 的 零件 ， 要 求 有 较 高 的 
零件 | 动 模 固定 板 | 3 固定 动 模型 芯 用 板 强度 
动 模 支承 板 | 4 ”| ”防止 动 模型 芯 后 退 支承 用 板 
执 块 2 | 调节 推 件 系统 活动 空间 用 板 
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( 续 ) 
零件 名 称 。 ”图 中 代号 作用 特 点 
斜 导 柱 | 10 
接 块 5 
全 向 分 型 一天 |。 当 塑 件 有 侧 向 的 四 西 形状 的 孔 或 凸 台 时 
与 机 芯 | 一 一 须 先 把 侧 向 的 凹凸 形状 的 型 芯 或 模块 从 塑 件 | 动作 应 灵 化 可 靠 
机 构 | 弹 生 7 | 工 说 出 或 抽出 的 零件 ， 以 一 次 全 部 成 形 
滑 块 拉杆 | 8 
视 紧 块 | 9 
导 柱 | 17 , py 
导 套 ”一 | 决定 定 模 与 动 模 相对 位 置 的 零件 Eile nn 
导 癌 | 导向 孔 | 一 
零件 
冷水 嘴 管 道 | 一 j 水 流 及 冷水 通道 ， 使 模具 降温 ， 加 热 
Oe 调节 模具 温度 确保 邮件 质量 
紧 固 | 。 螺钉。 | 一 | 连接 紧 固 模具 各 零件 为 一 体 ， 圆柱 销 兼 起 | 将 模具 各 零件 连接 后 成 为 一 
零件 | 圆柱 销 | 一 “| 定位 作用 体 











(四 ) 注射 模 典 型 结构 

注射 模 典 型 结构 见 表 6-2。 

表 6-2 ”热塑性 塑料 注射 模 典 型 结构 
模具 类 型 图 示 结构 组 成 特点 及 应 用 
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20 | 单 分 型 面 注射 模 又 称 两 板式 
模具 ， 型 芯 11、 动 模 镶 块 13 































































































| NN 

三 | 固定 在 动 模 套 板 3 中 ， 以 成 型 
| 人 = 制 各 内 形 ， 而 定 模 板 1 仇 为 定 模具 结 村 简单 ， 成 
单 分 型 面 S、 > 模 直 接 开设 型 腔 ， 成 形制 品 外 | 形 逆 件 适 应 性 强 ” 启 
注射 模 SS 5 表面 形状 注射 机 开 模 时 ， 注 a 1 四 

> = 射 机 移动 模板 带动 动 模 移动 ，”“” 
NN A 使 动 、 定 模 沿 分 型 面 分 开 ， 成 
形 的 塑 件 由 于 项 杆 12 作用 ， 











将 其 推出 ， 完 成 制 件 成 形 
1 一 定 模板 2 一 水 嘴 ”3 一 动 模 套 板 4 一 销 钉 
5、10、19、16 一 螺钉 6 一 动 模 支 承 板 
7 一 导 销 ”8 一 螺母 般 件 定位 销 9 一 锥 度 
销 钉 ”11 一 型 芯 ”12 一 顶 料 杆 ”13 一 动 模 
镶 块 “14 一 复位 杆 ”15 一 动 模 座 ”17 一 推 杆 
热 板 18 一 推 杆 固 定 板 20 一 浇 口 套 
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模具 设计 与 加 工 速 查 手册 




























































































































































































































































( 续 ) 
模具 类 型 图 示 结构 组 成 特点 及 应 用 
8 76 54 321 
加 双 分 型 面 注射 模 又 称 三 板式 
GN A 注射 模 。 与 单 分 型 面 注射 模 相 
NE 比 在 动 模 和 定 模 之 间 加 一 块 活 
NS Ny 动 板 13。 开 模 时 活动 板 13 与 
Ng NS 世 定 模板 14 之 间 在 弹 答 2 的 作用 | 模具 结构 较 复杂 、 
WY NN 下 ，A 面 分 型 ， 将 主 浇 道 的 凝 成 本 较 高 ， 只 适 于 遇 
EN ZN 料 从 浇 口 套 中 脱出 。 待 动 模 继 | 件 外 观 要 求 精度 较 高 
双 分 型 面 EEN SS 续 后 退 时 ， 直 到 定 距 拉 板 1 拉 | 的 点 浇 口 中 小 型 模 
注射 模 CENTER NS 到 固定 在 活动 板 13 上 的 限 位 | 具 ， 以 便于 自动 化 生 
Ld 钉 3 时 ，B 面 分 型 ， 将 锰 件 与 | 产 ， 但 不 常用 于 大 型 
9 101 1213 114 415 浇 口 拉 开 ， 塑 件 与 型 芯 一 起 后 | 塑 件 及 流动 性 较 差 的 
1 一 定 模 拉 板 2 一 弹 策 3 一 限 位 条 。 | 退 ,而 凝 料 在 A 分 型 面 上 取 | 塑料 成 形 
4 一 导 柱 5 一 推 件 板 6 一 动 模板 。 | 出 。 当 动 模 继续 后 退 ， 注 射 机 
7 支承 板 8 一 动 模 座 9 一 推 板 。 | 的 顶 杆 接触 推 板 9 时 ， 推 件 板 
10 一 推 板 固 定 板 “11 一 推 村 5 在 推 杆 11 的 推动 下 ， 将 塑 件 
12 一 导 柱 ”13 一 活动 板 推出 
14 一 定 模 板 15 一 浇 口 套 
图 示 为 一 采用 直 浇 口 的 垂直 
分 型 面 注射 模 结构 。 模 具 的 动 
模 套 2 内 ， 安 装 有 两 个 带 锥 度 
的 半圆 动 模型 芯 14。 合 模 前 ， 
将 两 个 半圆 锥 的 动 模型 芯 14， i 
通过 模 向 导 销 15 结合 在 一 起 ,| ,上 征 物 较 简章 ， 
ew | 主 要 应 用 于 有 侧 叫 逆 
垂直 分 型 放 入 动 模 套 2 中 。 人 熔融 塑料 经 [igo 尘 和 筑 ， 如 电气 
面 注射 模 主流 道 直接 注入 型 腔 冷 却 成 Wn nt 











2 一 动 模 套 。3 一 螺钉 


1 一 定 模板 


4 一 销 钉 5 一 动 模 固 定 板 6 一 支承 板 
7 一 弹簧 ”8 一 动 模 座 板 9 一 顶 杆 执 板 
10 一 顶 杆 固定 板 11 一 复位 杆 
12 一 推 料 杆 ”13 一 导 柱 ”14 一动 模型 芯 
15 一 横向 导 销 16 一 型 芯 ”17 一 浇 口 套 





型 。 待 开 模 时 ， 动 模 随 注射 机 


产品 的 线圈 骨架 只 





推动 模板 移动 与 定 模板 分 开 。 
而 圆锥 形 动 模型 已 14 在 推 料 
杆 12 作用 下 ,被 推出 模 外 ， 
印 下 塑 件 。 弹 簧 7 主要 是 使 复 
位 杆 11 在 合 模 时 恢复 到 原 位 
























































于 小 批量 生 ;7 






















































































































































































第 六 章 ”塑料 注射 模 设 计 .SSS . 
( 续 ) 
模具 类 型 图 示 结构 组 成 特点 及 应 用 
1 
2 
4 
; 图 示 为 采 浇 口 带 有 侧 向 
7 | 分 型 抽 芯 机 构 的 注射 模 。 由 于 | 模具 结构 比较 复 
塑 件 侧面 有 侧 孔 ， 故 在 定 模 板 | 杂 ， 适 用 于 零件 侧面 
8 |1 上 采用 斜 导 柱 13， 及 滑 块 13 | 有 侧 孔 ， 侧 凹 的 塑 件 
侧 向 分 型 i a eel snd 
面 抽 芯 注 使 其 注射 成 型 。 注 射 时 ， 熔 融 | 斜 滑 块 型 芯 13 利用 
射 模 塑料 经 主流 道 直接 注入 型 腔 内 | 开 模 力作 为 侧 向 抽 芯 
冷却 后 成 型 。 开 模 时 ， 侧 滑 块 或 侧 向 分 型 外 ， 还 可 
型 芯 13 沿 斜 导 柱 15 向 外 侧 移 | 在 模具 中 装 上 液压 或 
动 ， 抽 出 侧 孔 ， 顶 杆 6 及 拉 料 | 气压 币 带 动 抽 芯 ， 进 
1 一 定 模板 2 一 导 柱 3 一 动 模 套 4 一 动 | 杆 11 将 塑 件 顶 出 。 其 中 滑 块 | 行 大 批量 生产 
7 一 动 模板 8 一 复位 杆 ”9 一 项 杆 垫 板 
10 一 顶 杆 固定 板 ”11 一 拉 料 杆 12 一 动 
模型 蕊 ”13 一 滑 块 ”14 一 斜 横 
15 一 斜 导 杆 ”16 一 浇 口 套 





点 浇 口 注 
射 模 
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ET [一 
和 “二 | 
了 机 
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ey 


SF 
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2 一 支承 柱 ”3 一 垫 板 


1 一 动 模 座 板 














模具 由 动 模 、 定 模 及 推出 系 
统 三 部 分 组 成 。 其 中 ， 开 模 后 
塑 件 由 推 杆 18 推出 。 模 具 为 
双 分 型 面 塑 料 模 ， 注 射 成 型 
后 ， 开 模 时 ， 由 于 浇 口 套 12 
端 部 设 有 反 钩 ， 故 点 浇 口 废料 
5 塑 件 首先 被 拉 断 。 动 模 支 承 
板 5 通过 铵 链 16 将 定 模 7 拉动 
而 脱 开 定 模 固定 部 位 ， 直 到 磁 






















































































到 限 位 杆 4 后 ， 再 使 限 位 螺钉 
移动 一 段 距离 后 ， 同 时 伸 流 道 
板 8 迫使 主流 道 脱出 浇 口 套 12 
定 模 7 在 限 位 杆 4 端 部 凸 台 作 

















6 一 动 模 


4 一 限 位 杆 5 一 动 模 支 承 板 














下 停止 移动 。 此 时 ， 定 模 7 





固定 板 7 一 定 模 ”8 一 浇 道 板 

10 一 限 位 螺钉 ”11 一 定位 圈 

13 一 导 柱 14、15 一 导 套 ”16 一 匀 链 

17 一 动 模型 蕊 ”18 一 推 本 19 一 推 杆 
固定 板 20 一 推 杆 热 板 


9 一 定 模板 
12 一 浇 口 套 





与 印 流 道 板 8 之 间 的 开 挡 距离 
恰好 等 于 主流 道 长 度 。 从 而 塑 
件 及 主流 道 残 料 同时 被 邹 出 模 
外 。 合 模 时 ， 定 模 7 务 流 道 板 
8 在 动 模 作 用 下 通过 贸 链 16 又 
回 到 原 位 ， 准 备 下 一 次 注射 成 
型 















































模具 结构 复杂 ， 制 
作 难 度 大 ， 多 用 于 外 
表面 要 求 精度 较 高 的 
宽 盒 类 塑 件 注射 模 
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( 续 ) 


模具 类 型 图 示 结构 组 成 特点 及 应 用 








模具 与 卧 式 、 立 式 注 射 模 结 
构 基 本 相同 ， 一 般 也 是 由 动 
模 、 定 模 及 推 件 部 分 组 成 ， 只 
是 浇 口 套 2 的 进 料 口 与 开 模 方 
向 垂直 。 模 具 的 定 模 部 分 由 定 
模板 1 、 浇 口 镶 块 2、 定 模 套 板 
3、 定 模型 腔 镶 块 4 组 成 其 | 模具 结构 基本 上 与 
















































































































































































































































































































式 注射 RNY NSN 中 党 久 块 2 柑 久 在 定 模 套 3 | 卧 式 、 立 式 模具 相 
机 用 注 NE A 了， 动 模 部 分 由 动 模 6 动 模型 | 似 ， 结 构 比较 简单 只 
射 模 NS 一 RN 蔚 8 及 动 模 套 板 7 和 动 模板 13 | 适用 于 在 角 式 注射 机 
ASIA 组 成 推 料 部 分 由 推 杆 11 、 推 | 使 用 
料 板 10 即 动 模 6 (在 此 起 脱 模 
1 一 定 模板 2 一 江口 争 块 3 一 定 模 套 板 ee 
4 一 定 模 镶 块 5 一 导 柱 6 一 脱 料 板 We 
( 动 模 ) ”7 一 动 模板 8 一 动 模型 芯 ee ee ee 
9 一 限 位 如 条“10 一 扒 衬 板 1 一 扒 丁 | 外 本人 全 ee 
o 人 3 未 于 ， 斗 仅 
12 一 动 模 支 承 板 13 一 支撑 垫 块 底座 、 
可 可 六 了 析 13 一 去 扩 可 决 底 庚 | 向 ) 6 及 推 杆 11 的 限 位 作用 
7 = 
YC 一 了。 宪 上 采用 环形 浇 H， 并 用 电 
9 2 从 对 一 3 | 热 圈 加 热 ， 使 模具 温度 保持 在 0 
8 一 4 |100C 左 右 , 使 塑 流 均匀 地 注 en 
a TST A ”| 件 的 轴线 纵向 训 开 形 
环形 浇 口 史 罗 人 型 腔 。 模 具 在 开 模 时 动 模 4 成 分 型 面 ， 模 具 浇 口 
薄 壁 简 件 一 一 中 一 一 后 退 ， 由 顶板 7 推动 顶 杆 5 使 es 























较 短 ,环形 导入 塑 


料 ， 适 用 于 长 管 薄 壁 




















,上 


一 6 | 滑 块 3、9 向 前 推进 ， 靠 导轨 2 
一 的 作用 使 滑 块 径 向 分 开 ， 同 时 


























塑 件 注 射 成 形 
1 一 定 模 2 一 导轨 3、9 一 滑 块 使 制品 脱离 型 芒 8， 完 成 全 部 Bd 
4 一 动 模 5 一 顶 杆 6 一 滚轮 制 件 成 形 过 程 





7 一 顶板 8 一 型 忆 











二 、 注 射 模 设 计 程 序 

热塑性 塑料 注射 模 设 计 程 序 主要 包括 设计 前 的 准备 ， 编 制 塑 件 成 形 工艺 规程 ， 进 行 
结构 设计 及 模具 图 样 绘制 、 图 样 的 审核 等 程序 。 

(一 ) 注射 模 设 计 基本 原则 

注射 模 的 设计 直接 关系 到 塑 件 的 成 形 质量 以 及 生产 率 的 高 低 和 塑 件 的 成 本 。 因 此 ， 
在 设计 注射 模 时 ， 应 了 解 塑 件 的 形状 、 精 度 及 表面 质量 要 求 ， 所 使 用 注射 机 最 大 注射 
量 、 锁 模 力 装 模 尺寸 ， 并 根据 《塑料 注射 模 技 术 条 件 》(GBAT 12554 一 2006) 和 《塑料 
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注射 模 零 件 技术 条 件 》 (GBZT 4170 一 2006) 等 国家 标准 进行 设计 。 尽 量 实 现 标准 化 设 
计 ， 选 用 标准 零 部 件 和 模 架 。 同 时 ， 还 应 遵循 下 述 设计 基本 原则 。 

(1) 选用 合理 的 模具 结构 

合理 的 模具 结构 是 获得 正确 的 塑 件 形状 与 尺寸 的 主要 条 件 之 一 。 而 注射 模 的 结构 取 
决 于 塑 件 的 结构 特征 、 注 射 机 类 型 以 及 每 次 成 形 的 数量 。 其 注射 模 主 要 由 成 形 零件 、 洲 
注 系统 、 推 出 机 构 、 导 向 零件 、 分 型 和 抽 蕊 机构、 排 气 以 及 冷却 、 加 热 等 部 分 组 成 。 因 
此 ， 在 构思 模具 结构 时 ， 应 按 塑 件 的 生产 批量 ， 所 用 注射 机 规格 等 诸 因素 ， 考 虑 出 模具 
结构 方案 ， 经 反复 比较 ， 最 后 选 定 出 容易 制造 、 便 于 操作 、 确 保 塑 件 质量 的 模具 结构 。 

(2) 正确 确定 分 型 面 位 置 

零件 制品 的 分 型 面 是 决定 模具 结构 简单 与 复杂 的 关键 。 因 此 ， 在 设计 模具 时 ， 要 合 
理 、 正 确 确 定 分 型 面 位 置 。 在 选择 时 ， 要 确保 塑 件 成 形 后 能 留 在 动 模 一 侧 ， 以 便于 推 
出 。 同 时 ， 对 有 侧 孔 、 侧 凹 、 侧 凸 的 塑 件 ， 尽 量 采 用 侧 向 抽 芯 机构 ， 使 其 与 主体 一 起 成 
形 。 


































































































(3) 合理 的 设计 平稳 推 件 脱 模 机 构 

模具 的 推出 机 构 ， 是 塑 件 成 形 后 能 否 顺利 取出 及 保证 质量 的 关键 部 件 。 故 在 设计 
时 ， 要 使 项 杆 位 置 布 置 均匀 合理 。 在 使 用 时 ， 能 平稳 顺利 的 将 塑 件 推出 以 及 使 动 、 定 模 
平稳 复位 和 分 开 。 

(4) 确保 成 形 零件 的 太 才 精度 

模具 成 形 零件 包括 动 模型 蕊 和 定 模 型 腔 ， 是 确保 塑 件 质量 和 形状 、 尺 寸 精度 的 基础 
性 部 件 。 因 此 在 设计 时 ， 要 对 其 尺寸 进行 精心 计算 ,形状 要 正确 ， 尺 寸 精度 要 比 塑 件 要 
求 尺寸 高 1 ~2 个 数量 级 。 同 时 ， 要 求 表 面 粗糙 度 要 细微 、 硬 度 要 高 、 使 用 寿命 要 长 。 

(5) 合理 的 选择 冷却 加 热 系统 

在 设计 时 ， 对 于 热塑性 塑料 模具 ， 要 设法 选择 能 迅速 冷却 型 腔 和 型 芯 的 冷水 管道 ; 
对 于 热固性 塑料 注射 模 ， 要 保证 模具 温度 ,适当 采用 加 热 措 施 。 

(6) 选择 易于 流动 的 浇 道 及 浇 口 

在 设计 注射 模 时 ， 首 先 应 了 解 塑 料 熔融 的 流动 状态 ， 确 定 塑料 在 型 腔 内 的 流动 阻 
力 ， 以 合理 的 确定 浇 口 形式 及 流 道 形状 、 尺 寸 。 尽 量 采 用 点 浇 口 或 潜伏 浇 口 形式 ， 以 便 
于 脱 模 。 

总 之 ， 所 设计 的 模具 要 尽量 结构 简单 ， 零 件 便于 加 工 ， 有 一 定 的 重度、 强度， 方便 
装配 ， 能 顺利 地 塑 制 出 合格 的 制品 塑 件 ， 并 能 实现 自动 化 生产 。 

(二 ) 模具 设计 前 的 准备 

模具 在 开始 设计 前 ， 应 做 好 如 下 准备 : 

(1) 认真 研究 设计 任务 书 

模具 设计 任务 书 通常 是 由 塑料 制品 生产 或 使 用 部 门 与 单位 提出 ,设计 者 应 依据 设计 
任务 书 为 依据 对 塑 件 模具 进行 设计 。 即 在 设计 前 ， 应 认真 研究 合同 及 技术 协议 各 项 款 
项 ,仔细 阅 读 塑 件 图 样 或 实物 ， 掌 握 其 技术 要 求 ， 生 产 批 量 ， 交 货 期 及 价格 等 情况 ， 以 
便 做 到 心中 有 数 。 根 据 塑 件 形状 、 大 小 以 及 批量 大 小 ， 初 步 确 定 所 需 模 具 结 构 的 难 易 及 
复杂 程度 ， 有 的 放 矢 地 进行 模具 设计 。 
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(2) 熟悉 塑 件 形 状 及 材料 

根据 设计 任务 书 所 提供 的 图 样 或 塑 件 实物 熟悉 其 各 部 位 几何 形状 、 以 初步 选 定 分 型 
面 及 浇 口 位 置 、 顶 出 部 位 ;并 根据 所 采用 的 塑料 材料 ， 通 过 查 有 关 资 料 ， 掌 握 其 流动 性 
能 ， 收 缩 率 以 及 成 形 温 度 状况 ， 由 此 可 初步 确定 其 成 形 方法 、 模 具 结构 类 型 等 。 

(3) 认真 分 析 塑 件 结构 工艺 性 

通过 对 塑 件 图 样 的 阅读 、 分 析 其 几何 形状 、 尺 寸 精度 、 表 面 粗糙 度 、 壁 厚 及 其 均匀 
性 以 及 圆 角 、 脱 模 斜 度 、 成 形 孔 的 分 布 、 角 件 的 安装 位 置 等 是 否 符合 注射 工艺 成 形 条 
件 与 要 求 ， 以 及 采用 注射 成 形 的 可 能 性 。 不 合适 时 ， 要 及 时 取得 合同 原单 位 、 进 行 
修正 。 

(4) 掌握 模具 使 用 厂家 生产 条 件 和 模具 制造 三 家 的 模具 制造 技术 水 平 

在 设计 模具 之 前 ， 首 先 要 了 人 解 塑 件 生产 单位 所 具有 的 注射 机 型 号 、 规 格 , 根据 注射 
机 型 号 确定 模具 结构 形式 。 同 时 ， 还 要 掌握 模具 制造 三 家 的 模具 制造 技术 水 平 、 设 备 加 
工 能 力 及 模具 标准 化 状况 ,使 设计 的 模具 符合 实际 加 工 与 制作 要 求 。 

(三 ) 塑 件 成 形 工艺 制定 

塑 件 成 形 工 艺 是 指导 模具 设计 及 试 模 的 工艺 性 文件 。 在 开始 设计 模具 时 ， 设 计 者 必 
须 对 塑 件 成 形 方法 、 成 形 过 程 以 及 成 形 注意 事项 ， 以 工艺 性 文件 形式 编写 出 来 ， 以 此 来 
指导 所 设计 的 模具 的 用 设备 的 选择 、 模 具 使 用 方法 等 。 其 内 容 主 要 包括 : 

1) 依据 塑 件 重量 、 壁 厚 、 投 影 面积 、 外 形 尺 寸 及 形状 、 有 无 侧 孔 、 侧 凸 及 组件 等 ， 
绘制 定 出 塑 件 成 形 工序 简 图 。 

2) 确定 出 塑 件 所 用 材料 的 品名 、 型 号 及 颜色 、 干 燥 情 况 。 

3) 选用 注射 机 的 主要 技术 参数 。 如 注射 机 与 模具 安装 的 相关 尺寸 ， 螺 杆 及 推 杆 类 
型 以 及 温度 、 额 定 功率 等 。 

4) 绘制 出 注射 机 注射 力 与 行程 简 图 。 

5) 编写 出 注射 成 形 条 件 。 包 括 料 简 温 度 、 模 具 及 注射 温度 、 冷 却 介 质 温度 、 锁 模 
力 、 注 射 力 、 注 射 速度 、 闭 、 开 模 时 间 等 。 

6) 编写 出 模具 使 用 注意 事项 ， 操 作 方 法 及 操作 注意 事项 等 。 

(四 ) 模具 设计 步骤 

热塑性 塑料 注射 模 设计 步骤 参见 表 6-3 。 

表 6-3 ”注射 模 设计 步骤 


步 序 设计 项 目 设 计 内 容 















































































































































根据 设计 任务 书 及 所 制定 的 成 形 工艺 卡 ， 按 塑料 件 的 生产 批量 、 所 选用 的 注 
射 机 的 最 大 注射 量 、 锁 模 力 大 小 及 产品 的 精度 要 求 和 经 济 性 分 析 ， 确 定 一 模 设 
1 确定 模具 型 腔 个 数 | 置 几 个 型 腔 ， 即 出 几 个 制品 零件 。 批 量 较 大 的 塑 件 ， 在 成 形 设备 工艺 条 件 允 许 
情况 下 ， 可 以 一 模 多 腔 ， 但 模具 复杂 ， 批 量 较 小 的 塑 件 ， 为 简化 模具 结构 ， 可 
一 模 单 腔 ， 但 生产 率 低 
























































选择 分 型 面 时 ， 应 考虑 到 使 模具 结构 简单 ， 分 型 容易 ， 并 且 应 不 影响 塑 件 的 
外 观 及 使 用 





2 选择 塑 件 分 型 面 





































































































































































































































































































































































































































































































第 六 章 ”塑料 注射 模 设 计 SS9 
( 续 ) 
步 序 设计 项 目 设 计 内容 
型 腔 的 布置 应 尽 可 能 采用 平衡 式 排列 ， 以 保证 各 腔 能 平衡 进 料 。 同 时 还 应 注 
3 确定 型 腔 布置 方 
3 | 确定 型 腔 布置 方案 | 意 到 与 冷却 管道 推出 机 构 布置 的 协调 
根据 所 选用 的 注射 机 型 号 及 所 确定 的 分 型 面 形式 ， 型 腔 数量 及 布置 ， 构 思 几 
4 | 初 定 模具 结构 形式 | 种 不 同 的 模具 结构 方案 ， 并 经 分 析 比 较 ， 最 后 采用 容易 制造 ， 便 于 操作 ， 能 确 
保 成 形 塑 件 质量 的 模具 结构 形式 
设计 定 模 、 动 模型 | ， 根 据 所 选用 的 模具 结构 形式 ， 确 定 其 定 模 、 动 模 结构 ， 即 是 采用 整体 式 结构 
5 ”人 、”“ ”| 还 是 采用 镶 拼 式 结构 。 若 采用 灸 块 结构 时 ， 应 合理 划分 镶 块 并 同时 考虑 镶 块 的 
腔 及 型 芯 结构 
固定 方法 
根据 零件 形状 及 尺寸 及 所 选用 分 型 面 确定 定 模 、 动 模型 腔 及 型 芯 的 形状 ， 并 
计算 理 膝 及 再 世 成 | 根据 相应 的 计算 方法 及 公式 计算 成 形 零件 的 工作 尺寸 及 决定 模具 型 腔 的 侧 壁 厚 
6 | 府内 寸 _ 精度“ | 度 ， 型 腔 高 度 ， 以 及 定 、 动 模 模 座 、 支 承 板 、 模 套 的 外 形 尺寸 以 及 注射 模 的 闭 
0 合 高 度 。 在 决定 结构 尺寸 时 ， 应 首先 按 GBMT 4170 及 GB/T 12546 等 标准 选用 
规格 尺寸 以 便于 标准 化 
es 定 模 及 动 模 模 块 及 定 模 板 尺 寸 、 模 具 的 类 型 、 型 腔 的 数目 、 布 
人 ge 省 ee 置 、 成 型 零件 型 腔 尺 寸 、 形 状 及 塑料 型 号 等 因素 ， 确 定 浇注 系统 形式 。 浇 注 系 
- 统 包括 主流 道 、 分 流 道 、 浇 口 和 冷 料 穴 ， 其 位 置 、 尺 寸 应 与 型 腔 设计 整体 考虑 
人 模具 脱 模 方式 的 设计 ， 首 先 要 确定 塑 件 和 浇注 系统 凝 料 灌流 位 置 ， 然 后 再 确 
自 甩 惯 力也 
人 定 御 料 结构 形式 。 若 有 侧 孔 、 侧 止 确定 抽 芯 机 构 形 式 
模具 的 调 温 系统 主要 由 塑料 的 种 类 来 决定 。 如 热塑性 塑料 模 一 般 只 采用 冷水 
9 | 设计 调 温 结构 冷却 ， 而 热固性 塑料 注射 模 或 热流 道 注射 模 要 采用 流 道 加 热 及 模具 整体 加 热 方 
式 
注射 模 的 排 气 ， 主 要 利用 模具 分 型 面 和 推出 机 构 与 模具 的 间隙 进行， 而 对 于 
10 设计 排 气 系统 
Be 大 型 及 高 速成 形 的 注射 模 ， 必 须 设计 相应 的 排 气 形式 
、 根据 设计 计算 模具 总 体 结构 的 主要 尺寸 ， 按 GB/T 12556 一 2006 及 GB/T 
11 选用 标准 模 架 ca 
4169 一 2006 尽量 选择 标准 模具 零件 
坟 小 ,站 击 三 遇 总 图 根据 选用 的 标准 模 架 及 所 设计 的 动 、 定 模 模 板 及 上 述 设计 的 内 容 ， 绘 制 结构 
| 草图 ， 并 将 上 述 的 确定 的 推 件 、 浇 注 、 控 温 等 内 容 设置 在 草图 上 
对 预选 的 注射 机 的 各 参数 进行 校 核 ; 
1. 按 一 模 多 件 ， 核 定 注射 机 的 容量 
选择 注射 机 并 核准 | 2. 计算 型 腔 压力 ， 核 定 注射 机 锁 模 力 
13 | 模具 与 注射 机 关系 尺 | 3. 核定 模具 安装 尺寸 及 开 模 行程 
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2 
3 
4. 核定 推出 机 构 ， 能 和 否 在 开 模 距 条 件 下 推 上 
5 具 在 注射 机 上 的 定位 ， 包 括 定 位 








日 制 件 
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成 
汀 


径 、 喷 嘴 孔 直径 及 定位 














. 核对 模 
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( 续 ) 


步 序 设计 项 目 设 计 内 容 





. 成 形 零 部 件 及 主要 受 力 零 部 件 的 强度 与 刚度 校 核 






































1 
宙 工艺 参数 核定 与 计 | 2. 核算 成 形 零件 工作 尺寸 、 公 差 、 形 状 的 正确 性 
算 3. 核算 脱 模 力 及 抽 拔 力 
4. 冷却 面积 和 加 热 功率 的 计算 
ee 审查 修正 模具 初 定 | 根据 勾画 出 来 的 结构 草图 及 有 关 工 艺 参数 的 计算 ， 应 进行 初步 审查 或 征 得 用 











结构 户 的 意见 ， 同 时 ， 还 有 必要 对 用 户 提出 的 意见 及 要 求 再 进行 确认 及 修正 











1. 装配 图 是 模具 总 体 装配 的 依据 ， 因 此 装配 图 应 清楚 地 表示 各 零件 的 装配 
关系 和 结构 特征 

2. 装配 图 应 标注 必要 的 尺寸 ,包括 轮廓 尺寸 、 配 合 尺 寸 、 安 装 尺寸 、 极 限 
尺寸 (如 活动 零件 ) 起 止 点 和 特征 尺寸 ( 如 定位 圈 尺 ) 

3. 装配 图 上 应 标注 技术 要 求 ， 如 对 模具 的 装配 要 求 ， 分 型 面 的 贴 合 间 院 、 
模具 上 、 下 面 平 行 度 要 求 ， 以 及 对 模具 某 些 机 构 的 性 能 要 求 ， 抽 芯 机 构 及 推出 
机 构 的 装配 要 求 

4. 装配 图 还 应 标 出 模具 的 使 用 说 明 、 模 具 编号 ， 各 零 部 件 代号 、 名 称 、 材 
料及 热处理 要 求 等 

5. 标 出 试验 及 检验 方面 的 要 求 ， 使 用 及 保管 要 求 等 

装配 图 的 画 法 ， 可 参照 下 述 方法 : 

1. 首先 画 出 模具 中 心 线 及 模具 主 视 及 侧 视图 的 外 形 线 。 再 确定 定 模 与 动 模 
的 分 型 面 ， 并 确保 开 模 后 ， 塑 件 最 好 留 在 动 模 一 边 。 在 定 、 动 模 中 ， 画 出 塑 件 
的 位 置 及 动 模 、 定 模型 芯 位 置 ， 并 面 出 流 道 与 浇 口 位 置 

2. 在 动 模 投影 平面 图 画 出 塑 件 位 置 、 动 模 芯 、 流 道 、 冷 却 水 道 ， 布 置 导向 
孔 、 复 位 杆 孔 、 固 定 螺钉 孔 、 推 杆 孔 等 各 孔 位 置 。 并 在 主 视图 上 表示 各 零件 之 
间 的 装配 关系 ， 必 要 时 要 另 加 剖面 剖 视 图 。 有 侧 抽 芯 机 构 时 ， 要 同时 画 出 

3. 画 出 所 有 零件 的 引线 ， 并 顺序 标 出 件 号 

4. 填写 标题 栏 、 明 细 表 内 容 、 包 括 件 号 、 零 件 名 称 材料 

5. 编写 技术 要 求 
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16 绘制 模具 总 装配 图 
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按 装配 图 测绘 成 形 零件 及 所 需 加 工 的 零件 工作 图 ， 同 时 要 考虑 零件 的 加 工 工 
艺 。 其 绘制 零件 图 的 顺序 为 : 先 内 后 外 ， 先 复杂 后 简单 ， 先 成 形 零件 后 结构 零 
17 绘制 模具 零件 图 “| 件 












































在 画 零件 图 时 ， 应 注意 选择 合理 的 三 面 视 图 ,标注 尺寸 公差 及 表面 粗糙 度 ， 
标明 位 置 公差 、 材 料及 热处理 要 求 等 ， 并 编写 零件 的 技术 要 求 






































在 装配 图 零件 图 设计 绘制 后 ， 要 进行 自我 审核 ， 审 核 模具 结构 的 合理 性 及 图 


























18 ke 
Se 样 绘制 的 正确 与 否 ， 自 认为 无 误 后 ， 送 交 他 人 校对 及 审核 
ee 经 他 人 审核 和 校对 后 ， 对 提出 的 意见 进行 修改 ， 必 要 时 ， 要 进行 重新 绘制 及 
19 修 定 定形 


设计 ， 特 别 是 在 审核 时 ， 要 注意 零件 的 加 工 性 能 





审核 、 修 改 后 的 图 样 ， 由 设计 、 校 对 、 审 核 、 审 定 人 员 签字 定形 后 ， 送 交 摘 
图 晒 出 蓝图 ， 可 进行 投产 使 








20 描 晒 复印 蓝图 
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“ S01 . 





(五 ) 模具 设计 后 的 审核 


注射 模 的 设计 直接 关系 到 塑 件 能 否 成 形 以 及 制 件 的 质量 、 生 产 周 期 、 成 本 的 高 低 。 








因此 ， 注 射 模 设 计 完 成 后 ， 必 须要 组 织 工 艺 、 制 造 、 模 具 使 用 等 部 门 参加 审核 ， 
设计 尽量 减少 错误 ， 避 免 不 必 要 的 损失 。 
1. 对 模具 结构 进行 审核 























以 使 其 


1) 审核 分 型 面 的 位 置 及 其 所 选用 的 加 工 精 度 是 否 能 满足 需要 ， 会 不 会 发 生 溢 料 ， 








开 模 后 是 否 能 保证 塑 件 能 留 在 推出 装置 的 一 侧 。 























2) 审查 型 腔 的 布置 、 浇 注 、 排 气 、 冷 却 加 热 等 系统 的 位 置 及 大 小 是 否 合适 ， 能 否 














满足 成 形 要 求 。 





3) 检查 所 设计 的 推出 机 构 是 否 合理 ， 推 杆 、 推 管 的 位 置 分 布 是 否 均匀 ， 其 长 短 是 











否 合适 、 拉 料 杆 、 复 位 杆 动作 是 否 灵活 可 靠 。 
4) 检查 侧 向 抽 蕊 机 构 是 否 动作 能 平稳 、 可 靠 , 能 否 满足 侧 向 成 形 要 求 。 














5) 检查 、 审 核 成 形 零件 设计 的 是 否 合理 、 斥 才 精 度 、 表 面 质量 的 标注 ， 以 及 热 处 





理 要 求 是 否 能 适应 塑 件 成 形 要 求 。 





6) 审查 模具 的 外 形 尺寸 能 否 保 证 安装 ， 固 定 方式 是 否 可 靠 ， 安装 用 的 螺 孔 是 否 与 

















注射 机 安装 孔 相 匹配 ， 导 向 装置 是 否 导向 可 靠 。 
2. 对 浇 道 系 统 进行 审核 




















注射 模 的 浇 道 系统 ， 是 关系 到 塑料 能 否 充 满 型 腔 ， 保 证 塑 件 能 否 成 形 及 成 形 质 量 的 





关键 部 位 。 因 此 ， 审 核 时 要 对 主 浇 道 、 浇 口 处 以 及 分 流 道 等 部 位 的 设计 尺寸 ,位置 布置 












































进行 认真 的 分 析 ， 看 其 熔融 塑料 是 否 流动 畅通 ， 选 用 的 出 模 斜 度 是 否 合适 ， 以 免 由 于 流 


通 不 畅 而 引起 塑 件 出 现 缩 孔 、 熔 痕 等 。 
3. 对 选用 的 注射 机 进行 审核 
对 注射 机 要 进行 下 述 审核 : 





1) 根据 工艺 参数 计算 、 审 核 注射 量 、 注 射 力 、 锁 模 力 是 否 合适 、 对 所 选用 的 注射 


机 是 否 符合 要 求 和 匹配 。 

2) 注射 的 喷嘴 与 浇 口 是 否 能 与 注射 机 正常 接触 。 

3) 模具 是 否 能 安装 到 注射 机 上 。 塑 件 的 脱 模 、 抽 芯 是 否 灵活 可 靠 。 

4. 对 模具 图 样 进行 审核 

注射 模 设 计 图 样 ， 必 须 符合 国标 制图 标准 ， 总 装配 图 、 零 件 图 要 齐全 ，] 
法 : 



































其 审核 方 


1) 装配 图 上 的 各 零件 排列 是 否 适当 ， 装 配 位 置 是 否 正确 ， 零 件 是 否 已 全 部 标 出 ， 





必要 的 说 明 及 技术 要 求 是 否 明确 。 
2) 零件 的 编号 、 名 称 、 数 量 是 否 确 切 标注 。 
3) 有 无 遗漏 的 配合 精度 、 配 合 符号 。 
4) 零件 材料 的 选用 ， 热 处 理 要 求 、 表 面 质量 要 求 是 否 合理 。 
5) 图 样 是 否 符合 制图 标准 。 
6) 设计 图 样 是 否 符 合 有 关 技 术 标准 。 
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三 、 注 射 模 设计 技术 基础 

(一 ) 分 型 面 的 选择 

模具 中 用 以 取 下 塑 件 及 凝 料 的 可 分 离 的 接触 表面 称 为 分 型 面 。 分 型 面 的 选择 ， 在 注 
射 模 设 计 中 占有 相当 重要 的 地 位 。 其 选择 的 合理 与 否 ， 直 接 影 响 到 模具 整体 结构 复杂 程 
度 及 塑 件 质量 。 故 在 设计 时 ， 必 须要 多 选 几 个 方案 ， 并 对 其 进行 反复 分 析 、 比 较 ， 最 后 
确定 出 最 佳 方案 ， 做 为 模具 设计 的 依据 。 

分 型 面 的 选择 原则 及 方法 参见 表 6-4。 
表 6-4 分 型 面 的 选择 原则 及 方法 






























































































































































































































































序 量 选择 原则 图 示 选择 方法 
定 杭 
分 型 面 应 使 塑 件 在 开 模 后 留 在 
应 有 利于 re rid 
| 2 有 脱 模 机 构 的 部 分 ， 一 般 应 留 在 
1 | 塑 件 的 脱 模 ' ee Cr 汪 
与 取出 | \ 动 模 部 位 ， 以 便于 脱 模 。 图 a 比 
动 模 动 模 图 合理 
g 合 理 D) 不 合理 
动 模 
由 于 幅 件 一 般 是 金属 件 ， 所 以 
A 收缩 较 小 而 在 注射 成 型 时 一 般 粘 
» 附 在 型 腔 内 ， 故 选择 分 型 面 时 要 
应 有 利于 
2 本 NN 区 谍 将 型 腔 放 在 动 模 部 位 ， 而 使 
NS 带 舱 件 的 塑 件 不 应 留 在 定 模 妆 
| 位 ， 以 便于 嵌 件 的 安装 。 图 a 的 
设计 比 图 b 合理 
a 合 理 b) 不 合理 
应 有 利于 设计 分 型 而 时， 尽量 要 避 开 和 斜 
3 | 模具 零件 的 面 及 曲面 以 便于 加 工 ， 如 图 a 比 
加 工 图 上 设计 合理 
引 合 型 
选择 分 型 面 时 ， 应 尽量 只 采用 
一 个 与 开 模 方向 垂直 的 分 型 面 ， 
应 有 利于 并 尽量 避免 侧 向 抽 芯 和 侧 向 分 
。 | 模具 结 构 的 型 。 如 塑 件 有 侧 叫 及 侧 孔 必须 采 
简化 及 便于 用 侧 向 及 侧 向 抽 世 时， 应 使 侧 抽 
操作 芯 尽 可 能 安放 在 动 模 上 ， 而 避免 
在 定 模 抽 芯 。 如 图 a 比 图 b 设计 
要 合理 
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( 续 ) 
序号 选择 原则 图 示 选择 方法 
对 于 司 轴 度 求 的 朔 牛 在 设 
二 于 NN .六 a ma 
| 加 计时 尽 可 能 将 型 腔 设计 在 同一 人 
i 型 面 上 ， 以 保证 制品 精度 ， 如 图 
人 a 比 图 b 设计 合理 得 多 
人 选择 分 型 面 时 ， 应 选 在 不 影响 
dt 塑 件 外 观 和 塑 件 飞 边 容易 修整 的 
ee 部 位 ， 以 保证 塑 件 表面 质量 。 图 
表面 质量 入 
动 模 。 定 模 动 模 定 模 。 |a 比 图 b 合 理 
如 合理 b) 不 合理 
当 塑 件 在 分 型 面 上 的 投影 面积 
接近 于 注射 机 最 大 注射 面积 时 ， 
就 有 可 能 产生 溢 料 ， 这 样 可 以 采 
应 有 利于 本 和 下 
7 | 预防 飞 边 及 用 减 小 投影 面积 的 方法 ， 减 少 滋 
从 过 3 | 人 | 六 
溢 料 的 产生 SS ee n 
:多 于 流动 性 较 好 的 塑料 采用 图 。 分 
型 面 结构 又 比 采 用 图 d 分 型 面 结 
一 构 飞 边 要 小 ， 滋 料 也 少 
a) 、c) 合理 b)、d) 不 合理 
应 有 利于 分 型 面 应 尽量 选择 在 塑料 流动 
8 | 排 气 以 确保 的 末端 以 有 利于 排 气 ， 如 图 a 
质量 及 成 形 的 选择 要 比 图 b 的 选择 合理 
b) 不 合十 
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( 续 ) 
序 恒 选择 原则 图 示 选择 方法 
RN 

应 用 利平 SS 对 于 逆 件 高 ， 脱 模 斜 度 又 小 的 
a 人 塑 件 ， 分 型 面 应 选 在 中 间 位 置 ， 
9 i > 尽管 动 、 定 模 设 在 两 边 ， 但 易于 
人 | 灌 模 ， 又 不 产生 飞 边 ， 图 a 比 图 

- 合理 ， 因 模具 易于 加 工 制造 

















(二 ) 型 腔 数 及 位 置 确定 


1. 型 腔 数 的 确定 


在 设计 热塑性 塑料 注射 模 时 ， 要 根据 塑 件 大 小 、9 
射 。 对 于 塑 件 形状 复杂 、 体 积 较 大 、 批 量 并 不 多 的 塑 件 一 般 采用 


小 ， 批 量 较 大 的 ， 为 提高 
5 所 示 的 方法 进行 核算 。 















































E 产 批量 来 确定 是 单 腔 还 是 多 腔 注 














单 腔 。 而 对 于 塑 件 较 


生产 率 ， 应 采用 多 腔 。 但 采用 多 腔 时 的 型 腔 数 目 ， 应 通过 表 6- 


表 6-5 型 腔 数 的 确定 方法 



























































































































































序 中 ”确定 依据 疤 ” 总 说 明 
接 总 成 形 加 工 费 用 最 小 的 原则 ， 并 忽略 准备 时 
问 和 试 生产 时 的 原材料 费用 ， 仅 考虑 模具 费 和 成 | na La 
形 加 工 费 。 其 型 腔 数量 ， 可 用 下 式 计算 ; 人 
ws 造成 本 低 ， 周 期 短 ， 所 以 批量 
t 2 ck 
a 交 少 的 塑 件 ， 不 宜 采用 多 型 腔 
按 塑 件 经 济 性 确定 600 tad Ti dm 
| a 特别 是 形状 复杂 、 尺 寸 较 大 
型 腔 数 式 中 每 副 模 具 型 腔 数 的 、 精 度 要 求 较 高 、 小 批量 斌 
4 度 要 求 较 高 、 小 批量 
一 计划 生产 总 塑 件数 pe ds ne 
y 单位 小 时 模具 加 工 费 用 (元 /4) ee I 
:成形 周 期 ny DS 
6 一 每 个 型 腔 模具 加 工 费 用 (元) 
闻 件 的 每 次 注射 量 总 和 不 能 超过 注射 机 最 大 售 
定 注射 量 809% ， 其 计算 方法 是 
_0.8V, 
Wh Pe a 
a : 若 每 次 注射 量 总 和 大 于 注射 
2 | 次 注 射 机 的 最 大 注 | 式 中 一 每 台 模 具 多 许 型 及 机 额定 注射 量 ， 则 型 腔 数 应 减 
射 量 确定 型 腔 数 太一 一 注射 机 最 大 注射 量 少 或 采用 单 型 腔 
一 浇注 系统 凝 料 量 
一 单个 塑 件 的 容积 ;或 质量 (em 或 
g) 
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( 续 ) 
序号 “确定 依据 方 法 说 明 
按 注射 机 额定 锁 模 力 确定 所 需 设 型 腔 数 ， 可 以 
按 下 式 核算 
一 Po 
Das 所 确定 的 型 腔 个 数 总 锁 模 力 
。 | “ 按 注 射 机 额定 锁 模 | 到 中 一 注射 机 额定 锁 模 力 《kN) 不 应 超过 注射 机 额定 锁 模 力 ， 
” | 力 确 定型 腔 数 Pw 一 一 出 料 对 型 腔 平均 压力 《MPa) 否则 合 模 时 ， 模 具 难 以 合 严 ， 
4 一 一 浇注 系统 在 分 型 面 上 的 投影 面积 | 有 溢 料 产生 ， 应 减少 型 腔 个 数 
(em2) 
4. 一 单个 塑 件 在 分 型 面 上 的 投影 面积 
(cm2 ) 
型 腔 数 越 多 精度 越 低 ， 从 满足 精度 要 求 出 发 型 | | 根据 经 验 每 增加 _ 个 
腔 数 可 按 下 式 确 定 ， 型 腔 ， 其 尺寸 精度 可 降低 4% 
n<2500 他 -24 2. 一 模 一 腔 时 ， 塑 件 公差 
4 按 制品 精度 要 求 确 式 中 L 塑 件 基本 尺寸 (mm) 聚 甲 醛 为 0.2% ,尼龙 66 为 
定型 腔 数 0.3% 聚 碳酸 酯 ABS， 聚 乙烯 








Wh 








6 一 一 塑 件 尺寸 公差 ( mm) 

A 一 一 单 腔 时 ， 塑 件 可 能 达到 尺寸 公差 
(mm) ， 其 中 聚 甲 醛 为 上 0.2% 、PE、 
PP、PC、PVC 为 上 0.05% 








2. 型 腔 的 位 置 排列 
模具 采用 一 模 多 腔 时 ， 其 型 腔 的 排列 位 置 一 定 要 按 下 述 原则 进行 布 排 . 
1) 型 腔 的 设置 应 与 浇 口 的 开设 部 位 相互 对 称 ， 以 防 模 具 偏 载 而 产生 溢 料 。 





2) 型 腔 的 排列 要 紧 竣 ， 以 防 排 列 分 散 而 加 大 定 、 动 模 尺 寸 ， 造 成 不 必要 的 浪费 。 

















为 0.05% 
3. 对 于 高 精度 塑 件 ， 一 模 
不 能 超过 四 腔 














3) 排列 时 尽量 采用 圆 形 、 直 线 型 或 下 形 排列 ， 以 便于 加 工 及 提高 进 料 的 平衡 性 。 


排列 方法 及 特点 见 表 6-6。 


表 6-6 ”多 型 腔 注 射 模 型 腔 布 排 方 法 




















布 排 方 法 图 示 特点 及 应 用 
型 腔 的 布置 与 浇 口 的 开设 部 位 对 
称 ， 塑 料 易 于 流动 充满 ， 并 防止 了 
对 称 1 
2 由 于 模具 偏 载 而 产生 过 多 的 溢 料 ， 
适 于 所 有 塑 件 
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( 续 ) 
布 排 方法 图 示 特点 及 应 用 
圆 形 排列 平衡 好 ， 但 加 工 困难 ， 
贺 形 排列 
i 适用 于 较 大 塑 件 
直线 排列 加 工 容易 ， 但 平衡 性 
四 
人 差 ， 适 用 于 尺寸 小 ， 形 状 简单 塑 件 
也 形 排列 平衡 性 好 ， 加 工 容易 
H 形 排 区 
0 适 于 所 有 塑 件 














(三 ) 浇注 系统 的 设计 
注射 模 的 浇注 系统 是 指 从 主 浇 道 的 始 端 到 型 腔 之 间 的 熔融 塑料 通道 。 其 作用 是 将 加 
热 后 熔融 的 塑料 填充 到 模具 型 腔 内 ， 并 在 填充 及 凝固 过 程 中 将 注射 压力 传递 到 型 腔 塑 件 
各 部 位 而 得 到 的 要 求 的 成 品 塑 件 。 
1. 浇注 系统 结构 构成 
浇注 系统 结构 组 成 见 表 6-7。 
表 6-7 浇注 系统 结构 组 成 





















































a) 用 于 立 式 或 卧 式 压铸 机 浇注 系统 b) 用 于 角 式 注射 机 浇注 系统 


























图 中 代号 名 称 部 位 及 作用 




















熔 料 注入 模具 最 先 经 过 的 一 段 流 道 ， 其 口径 大 小 直接 影响 到 填充 时 间 和 


流动 速度 


I 
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( 续 ) 
图 中 代号 名 称 部 位 及 作 用 
， 从 主流 道 到 进 料 口 这 一 段 流 道 。 其 作用 是 通过 流 道 的 截面 及 方向 的 变化 ， 
使 熔 料 平滑 地 转换 注入 型 腔 
人 浇 口 ( 进 料 口 ， 是 指 分 流 道 与 型 腔 之 间 最 小 的 一 段 通道 。 它 能 增加 和 控 
3 浇 口 〈 进 料 口 ) | ,wn en 
制 塑料 进入 型 腔 的 流速 并 封闭 装填 在 型 腔 内 的 塑料 
4 冷 料 穴 储存 多 余 的 溢 料 ， 能 使 熔 料 将 型 腔 充满 并 充实 
5 塑 件 按 型 腔 的 形状 复制 的 制品 零件 











2. 浇注 系统 设计 原则 

1) 浇 口 套 应 设 在 不 影响 塑 件 外 观 质 量 的 部 位 。 

2) 浇注 系统 应 适应 塑料 的 成 形 特性 ， 以 确保 成 形 周期 及 塑 件 

3) 浇注 系统 应 根据 型 腔 数 的 多 少 及 布局 确定 开设 部 位 ， 尽 量 与 型 腔 对 称 。 

4) 浇注 系统 尺寸 ， 应 根据 成 形 塑 件 的 形状 及 尺寸 确定 。 

5) 浇注 系统 应 尽量 采用 短 的 流程 ， 以 减少 热量 及 压力 损耗 ， 节 约 原 材料 。 

6) 浇注 系统 应 有 良好 的 排 气 ， 并 防止 型 蕊 的 变形 及 骨 件 的 位 移 。 

7) 浇注 系统 的 确定 要 考虑 注射 模 的 安装 尺寸 ， 防 止 单 边 安装 。 

8) 浇注 系统 的 设计 ， 要 考虑 便于 修整 浇 口 ， 以 确保 塑 件 质量 。 

3. 主 浇 道 形状 与 尺寸 计算 

主 浇 道 是 指 从 注射 机 喷嘴 与 模具 接触 部 位 开始 到 分 流 道 为 止 的 一 段 通道 。 在 卧 式 注 
射 机 或 立 式 注射 机 上 ， 主 流 道 垂直 于 模具 的 分 型 面 。 主 流 道 一 般 设 计 成 圆锥 形 ， 以 便于 
塑 件 成 形 后 ， 凝 余 料 从 主流 道 顺利 拨 出 。 而 对 于 安装 于 角 式 注射 机 上 的 注射 模 ， 主 流 道 
与 分 型 面 平行 一 般 要 设计 成 圆柱 形 直 接 开设 在 模具 定 、 动 模 分 型 面 上 。 主 流 道 的 结构 形 
式 及 尺寸 计算 ， 人 参见 表 6-8。 
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表 6-8 ”主流 道 的 形状 和 尺寸 推荐 (单位 : mm) 
图 示 名 称 代表 符号 忆 寸 计算 方法 
主流 道 小 端 直径 | 4 A 
式 中 4d, 一 注射 机 喷 踊 直径 
主流 道 锥 a Q=2° ~5° 
球面 配合 高 度 万 按 具体 情况 选择 ， 一 般 3 -8 
主流 道 球面 半径 | R ee， 

式 中 R, 一 注射 机 喷嘴 球面 半径 
主流 道 长 度 L 应 尽量 缩短， 一 般 不 超过 60mm 
es 7 按 具 体 情况 选择 ， 一 般 为 y=1 -3mm 

D=d +2Ltana 
守 兴 济 罕 | | 下 测 和 和 (qm) 
/一 主流 道 长 度 (mm) 
a 一 主流 道 锥 角 (SC ) 
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4. 分 流 道 形状 与 尺寸 计算 





分 流 道 是 指 主 











i 道 与 浇 口 ( 进 料 口 ) 之 间 的 一 段 通道 。 分 流 道 一 般 采 月 


昌 圆 形 或 梯 





形 截面 ， 其 作用 是 通过 流 道 截面 及 方向 变化 ， 使 熔 料 能 平稳 地 转换 流向 注入 型 腔 。 分 流 
道 的 形状 和 尺寸 计算 方法 见 表 6-9。 
表 6-9 ”分流 道 结构 形式 及 尺寸 计算 








(单位 : mm) 














































































































图 示 名 称 代表 符号 尺寸 计算 方法 
按 具 体 情况 确定 ， 不 宜 过 长 或 过 短 ， 
Es 一 般 为 : L=(1~2.5)D 
分 流 道 长 度 
ee 式 中 “六 主流 道 大 端 直径 (mm)， 但 
工 应 不 小 于 8mm 
一 般 取 2s -3°， 对 于 大 型 塑 件 刀 值 可 
取 大 一 些 ，a 可 取 小 一 些 以 利于 增 大 
分 流 道外 a i 
分 流 道 截 面 ， 使 料 温 下 降 缓慢 ， 减 少 注 
射 压力 损失 
h 分 流 道 与 浇 口 过 渡 
| rl n=1~2mm 
圆 
分 流 道 大 油 宽 度 , b=(1/2~1)D 
es 式 中 “直流 道 大 端 直径 (mm) 
分 流 道 小 端 宽度 b 按 塑 件 形状 选择 


在 设计 时 ， 分流 道 应 平衡 布置 。 特 别 对 于 多 型 腔 模具 ， 应 尽量 使 其 布置 
料 能 同时 到 达 每 个 型 腔 进 料 口 。 并 |] 
流 道 的 截面 积 和 长 度 应 与 塑 件 相 适应 ， 即 大 塑 件 取 大 截面 短 流 道 、 









































道 ， 以 保证 成 形 不 同形 状 和 重量 的 塑 件 诸 型 腔 能 同时 充满 。 























9 匀 ， 使 熔 














旦 ， 其 分 流 道 的 截面 积 应 为 各 进 料 口 截面 之 和 。 各 分 
小 塑 件 取 小 截面 长 流 


分 流 道 应 采用 梯形 及 圆 形 ， 表 面 粗糙 度 Ra <1.6hm， 并 要 平衡 式 排 列 、 表 6-10 
(A) (B) 为 推荐 尺寸 ， 供 设计 时 参考 。 





2°30'~5? 


梯形 


表 




















6-10 (A) ”常用 分 流 道 系列 尺寸 (单位 : mm) 
l H d 

4 3 4 

6 4 6 

8 5.5 8 

司 形 10 7 10 

12 8 12 
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表 6-10 (B) 常用 塑料 分 流 道 推荐 尺寸 



























































塑料 品种 分 流 道 直径 /mm 塑料 品种 分 流 道 直径 /mm 
ABS AS 4.8 ~9.5 聚 丙烯 4.8~9.5 
聚 甲 醛 3.2 ~9.5 聚 乙烯 1.6~9.5 
丙烯 酸 酯 8.0 ~9.5 聚 茶 炳 6.4~9.5 
耐 冲击 的 丙烯 酸 本 8.0~12.7 聚 茶 乙烯 3.2~9.5 
尼龙 6 1.6~9.5 聚 氧 乙烯 3.2 ~9.5 
聚 碳酸 酯 4.8 ~9.5 


5. 浇 口 形式 及 尺寸 确定 

浇 口 又 称 进 料 了 筷 ， 是 指 连 接 分 流 道 与 型 腔 间 的 最 短 的 熔 料 通道 。 它 的 作用 是 调节 塑 
料 进 入 型 腔 的 流速 、 并 用 来 封闭 装填 在 型 腔 内 的 塑料 ， 确 保 塑 件 质 量 。 

(1) 浇 口 位 置 选 择 的 原则 

在 设置 浇 口 ( 进 料 口 ) 位 置 时 ， 应 遵循 下 述 原则 . 

1) 浇 口 应 设置 在 能 使 各 型 腔 的 各 部 位 各 角落 都 能 同时 充满 的 位 置 。 

2) 浇 口 应 设置 在 塑 件 较 厚 的 部 位 ， 以 使 熔 料 能 从 厚 断 面 流 入 到 薄 断 面 ， 以 利于 料 
的 填补 。 

3) 浇 口 应 设置 在 有 利 排除 型 腔 气 体 部 位 。 

4) 浇 口 应 设置 在 避免 塑 件 表面 产生 熔 合 纹 ， 即 要 求 较 光洁 的 表面 。 

5) 浇 口 应 设置 在 能 使 熔 料 沿 细 长 型 蕊 轴 向 均匀 进 料 ， 以 防止 细 长 型 芯 受 热 而 变形 。 

6) 浇 料 口 应 设置 在 避免 熔 体 断裂 而 影响 塑 件 表面 外 观 的 部 位 ， 更 不 要 设置 在 塑 件 
在 使 用 时 ， 承 受 弯 曲 载荷 或 冲击 载荷 的 部 位 。 

(2) 浇 口 尺寸 确定 

浇 口 的 截面 积 一 般 为 分 流 道 截 面 的 3% ~ 9% ， 其 截面 形状 多 为 矩形 ， 宽 度 与 深度 
比 应 为 3:1， 或 者 设计 成 圆 形 ; 浇 口 的 长 度 约 为 1 ~1.5mm。 在 设计 进口 时 ， 应 取 较 小 
尺寸 值 ， 以 便 试 模 时 进行 逐步 修正 到 合适 为 止 。 

(3) 浇 口 结构 形式 

浇 口 结构 主要 有 直 浇 口 、 点 浇 口 、 侧 浇 口 及 环形 浇 口 多 种 形式 。 其 结构 特点 及 应 用 
范围 参见 表 6-11。 











































































































表 6-11 常用 浇 口 结构 形式 特点 及 应 用 
结构 形式 图 示 结构 特点 及 尺寸 计算 应 用 











1 熔 料 直接 从 主流 动 流入 型 腔 | 活用 于 体积 
顶部 ， 其 特点 是 流程 得， 排 气 顺 | wa 
人 较 大 的 深 壳 体 
































六 -请 是 塑 件 及 高 粘度 
d= 注射 机 喷嘴 孔径 + (0.5 ~ Re 
1) (mm) 酸 酯 ， 聚 枫 





_Do 40o， 起 淫 省 长 国耻 
a=2° 41 或 浇 道 长 30mm 以 | 等， 不宜 用 于 
上 时 ， 直 径 4d 取 9mm ii 
浇 道 长 30mm 以 下 时 ， 直 径 d | 和 余 诱 
取 6mm 逆 件 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结构 特点 及 尺寸 计算 应 用 
1. 浇 口 可 随意 选择 进 料 位 置 ， 
浇 口 的 宽度 及 深度 在 试 模 后 可 加 
深 、 加 宽 便 于 修正 ， 但 流程 长 ， 
易 产 生气 泡 ， 影 响 塑 件 质量 
2. 尺寸 确定 
用 于 多 型 腔 
侧 浇 口 a 中 小 型 各 种 塑 
人 一 辟 注 逆 件 取 评 厚 的 70% | 人 : 
~ 100%; 一 般 塑 料 取 
30% ~60% ， 或 取 1.5 ~ 
S. 0mm 
1 一 一 0.3 ~2. 0mm 
(6 浇 口 宽度 ) 
1. 点 浇 口 一 般 设 在 型 腔 底 部 ， 
训 效 口 一 艇 这 在 于 用 廉 记 | 治 用 于 成 形 
排 气 通畅 成 型 良好 ， 塑 件 无 不 | 使 形 爱 件 
良 痕迹 元 品 吃 仿 
本 是 一 种 常用 的 
人 浇 口 形式 ， 能 
/一 一 0.3 ~2mm ES 
自动 切断 浇 口 
d 一 一 0.5 ~1.Smm 本 
洲 料 
R—1.5 ~3mm 
a) b) 











6. 冷 料 穴 的 设计 

冷 料 穴 的 作用 是 储存 因 两 次 注射 间隔 而 产生 的 冷 料 头 及 熔 体 流动 的 前 沿 冷 料 ， 以 防 
止 冷 料 进入 型 腔 而 影响 制 件 质量 。 

冷 料 穴 常设 计 在 主流 道 的 末端 ， 即 主流 道 正 对 面 的 动 模 上 ( 卧 式 或 立 式 注射 模 ) ， 
直径 稍 大 于 主 浇 道 大 端 直 径 ， 以 利于 冷 料 的 流入 。 直 角 式 注射 机 使 用 的 模具 冷 料 穴 即 为 
主流 道 的 延长 部 位 。 

冷 料 穴 常用 结构 形式 见 表 6-12。 

(四 ) 成 形 零件 工作 尺寸 计算 

1. 普通 型 腔 与 型 芯 的 尺寸 计算 

普通 型 腔 与 型 蕊 工作 尺寸 计算 见 表 6-13。 
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5 六 音 ”塑料 注射 模 设 计 
表 6-12 冷 料 穴 结构 形式 
结构 形式 图 示 结构 特点 应 
冷 料 穴 设 计 在 主流 道 的 
末端 的 动 模 一 侧 。 即 起 冷 | 适用 于 各 
带 Z 形 料 储 存 作用 又 兼 有 分 型 时 | 种 塑料 的 注 
头 拉 料 杆 将 主流 道 衬 套 中 拉 出 凝 料 | 塑 成 形 ， 是 
的 冷 料 穴 作用 。 开 模 后 ， 凝 料及 塑 | 一 种 常用 的 
件 一 起 被 带 Z 形 的 拉杆 脱 | 结构 形式 
1 一 主流 道 ”2 一 分 流 道 ”3 一 浇 口 
4 一 塑 件 5 一 冷 料 穴 、6 一 拉 料 杆 
Ou 
[D> 
ke 
[soo)z 冷 料 进入 冷 料 灾后 ， 紧 
a) 包 在 拉 料 杆 的 球形 、 芯 菇 
带 推 件 形 或 锥 形 头 部 上 ， 开 模 时 | ”主要 用 于 
板 推 件 的 更 可 将 主流 道 凝 料 从 主流 | 带 推 件 板 的 
冷 料 穴 道中 拉 出 ， 当 推 件 板 从 型 | 模具 
芯 中 推出 塑 件 时 ， 同 时 也 
将 主流 道 凝 料 刮 下 
b) c) 
1 一 主流 道 ”2 一 冷 料 穴 
3 一 拉 料 杆 4 一 推 件 板 
前 用 于 县 
流 道 延 将 注射 模 的 主流 道 或 分 式 注 射 模 
长 式 冷 料 流 道 延 长 ， 形 成 主流 道 或 | (图 b) 或 
穴 分 流 道 冷 料 穴 卧 式 分 流 道 
a) b) (图 a) 
1 一 塑 件 2 一 主流 道 ”3 一 浇 口 
4 一 分 流 道 5 一 冷 料 穴 
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表 6-13 ”注射 模 成 形 零件 工作 尺寸 计算 
项 日 图 示 计算 方法 
D= (Di+DIO-0.75A)05 
制品 为 式 中 DD 一 一 型 腔 孔 尺寸 (mm) 
轴 型 腔 为 DD 一 一 塑 件 轴 尺 寸 (mm) 
也 的 型 腔 0 一 一 塑料 收缩 率 ( 表 6-14) 
尺寸 ( 径 A 一 一 塑 件 公差 值 (mm) 
向 尺寸 ) 5 一 一 成 型 也 制造 公差 (mm) ,一般 取 
塑 件 公差 A 的 1/3 ~1/4 
H= (H+H,Q-0.5A)¢0 
式 中 一 一 型 腔 深度 尺寸 (mm) 
型 腔 深 一 一 塑 件 高 度 尺 寸 (mm) 
度 尺寸 0 一 一 塑料 收缩 率 ( 表 6-14) 
(H) 4 一 一 塑 件 高 度 尺 寸 公差 (mm) 
5 一 一 型 腔 制 造 公差 ， 一 般 取 塑 件 高 度 公 
差 A 的 1/3~1/4 (mm) 
成 | 制品 为 OA 
| gn 式 中 4 一 型 党 基本 尺 二 (mm) 
| di 一 一 塑 件 孔 的 基本 尺寸 (mm) 
寸 型 芯 尺 十 0 一 一 塑 件 收缩 率 〈 表 6-14) 
计 |( 径 向 尺 4 一 一 塑 件 孔 公差 值 (mm) 
算 | 二 ) 5 一 一 模具 型 芯 公差 值 (mm)， 一般 为 取 
塑 件 孔 公差 值 A 的 1/3 ~1/4 
SY | RI 
Ke h= (h +hiQ+0.5A)°; 
ONS 式 中 一 型 下 成 型 部 位 高 度 尺寸 (mm) 
型 芯 高 hi 塑 件 孔 深度 尺寸 (mm) 
度 尺寸 Q 一 一 塑料 收缩 率 ( 表 6-14) 
(h) 4 一 一 塑 件 孔 深度 尺寸 公差 (mm) 
5 一 一 型 世 高 度 公差 ， 一 般 取 塑 件 孔 深度 
公差 A 的 1/3~1/4 
L= (Li+L.0) +6 
模具 成 式 中 /一 一 模具 中 心 孔 距 尺 寸 (mm) 
形 零件 中 万 一 一 塑 件 孔 距 尺寸 (mm) 
心 孔 距 尺 0 一 一 塑料 收缩 率 ( 表 6-14) 
十 6 一 一 模具 制造 公差 ， 一般 可 取 塑 件 公 差 














值 的 1/4 
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项 目 图 示 计算 方法 
成 形 零 件 模具 模具 成 形 零件 (型 腔 、 型 芯 ) 制造 公差 6， 一 般 以 不 使 产生 溢 边 为 准 ， 习 惯 上 常 取 基 孔 
、,、w wm。 | 制 H9/ 人 9 配合 精度 。 当 尺寸 较 大 时 ， 取 H7/17 配合 精度 。 非 配合 尺寸 可 取 塑 件 的 要 求 公差 
制造 公差 的 选择 
(A) 1/3 ~1/4 即 可 
1. 对 于 大 型 模具 ， 在 计算 时 要 充分 考虑 成 型 零件 的 热膨胀 率 。 这 是 因为 模具 在 工作 时 ， 
一 般 模具 温度 要 控制 在 40 ~ 150% 范围 内 ， 则 热膨胀 率 一 般 为 0.04% ~0.1% 之 间 。 故 对 
于 大 型 模具 受热 后 的 膨胀 量 应 在 计算 型 腔 及 型 芯 尺寸 时 给 予 考虑 
2. 塑 件 精 度 要 求 较 高 及 收缩 率 难 以 掌握 时 ， 对 于 计算 成 形 零件 的 尺寸 应 留 有 试 模 时 修 
汗 意 事项 整 的 余地 ， 即 在 试 模 时 修正 合适 
3. 塑 件 间 要 求 互 相配 合 的 部 位 ， 则 模具 上 相应 的 部 位 尺 才 应 放大 ， 即 型 腔 成 形 尺 寸 应 
向 偏 小 方向 设计 ， 型 芯 成 形 尺 寸 应 向 偏 大 方向 设计 ， 即 留 有 试 模 时 修 大 型 腔 、 修 小 型 芯 的 
余地 ， 以 确保 塑 件 彼此 适当 的 配合 精度 
4. 当 塑 件 精 度 及 配合 尺寸 要 求 较 高 时 ， 在 计算 时 应 考虑 到 塑 件 大 端 尺 寸 ， 塑 件 小 端 尺 
寸 、 磨 损 量 及 脱 模 斜 度 等 因素 来 计算 型 腔 、 型 芯 尺 寸 大 小 
表 6-14 常用 热塑性 塑料 收缩 率 (0) 
| 成 型 收缩 率 (0) 成 型 收缩 率 (0) 
塑料 名 称 塑料 名 称 
(%) 增强 (% ) (%) 增强 (%) 
尼 6 0.8~2.5 0.5 ~0.7 372 有 机 玻璃 0.5 ~0.9 一 
下 | 1010 0.5~4.0 0.5~1.0 乙 | 中 压 3 = 
聚 碳酸 酯 0.5 ~0.8 0.2 ~0.5 烯 ”高 压 2~4 
聚 甲 醛 0.5~4.2 = 聚 硬 0.6~1.5 
限 栅 0.6 一 中 硬 二 全 2 = 
聚 丙 燃 1.0~2.5 , 烯 软 3 
2. 螺纹 型 环 与 型 芯 尺 寸 计算 








在 塑料 制品 中 ， 若 要 有 M6 以 下 的 螺纹 孔 ， 可 先 注塑 成 螺纹 底 孔 ， 再 用 机 械 加 工 的 


方法 攻 螺 纹 。 但 对 于 M6 以 上 的 螺 孔 及 螺 柱 可 直接 采用 
尺寸 计算 方法 见 表 6-15。 


型 椒 


ED 


纹 型 环 及 


(五 ) 脱 模 斜 度 的 确定 
在 设计 注射 模 成 形 零件 时 ， 为 了 能 使 塑 件 成 形 后 易于 从 模具 型 腔 内 脱 模 ， 在 垂直 分 





型 面 的 定 模 与 动 模型 腔 和 


二 
ON 





型 


= 二 所 





小 ， 参 见 表 6-18 所 规定 的 数值 选取 。 





螺 环 或 螺纹 型 世 





注塑 成 形 。 其 螺 




















工作 面 上 ， 必 须 设计 制造 出 脱 模 斜 度 。 其 脱 模 和 斜 度 的 大 
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零件 名 称 


表 6-15 ”螺纹 型 环 、 


型 芯 尺寸 计算 
计 算 方 法 





塑 件 为 螺 
杆 ， 模具 为 螺 
纹 型 环 尺寸 计 
算 








塑 件 一 蝶 检 


Dn=(dnt+dn* OO 
Dan =(dp +d 中 ， Q-b)0 
Dy =(dy +d * OQ -0.75c) 0 
P=P(l+0Q0) +6 
式 中 Dp、Di、D 包 一 一 螺纹 型 环 内 径 、 节 径 、 
外 径 尺寸 (mm) 
dd 内、d 中 、 d 外 一 一 制品 螺杆 要 求 的 内 径 、 节 
径 、 外 径 尺 寸 (mm) 
4 一 一 塑 件 螺 杆 节 径 公差 ( mm) 
塑 件 螺杆 外 径 公 差 (mm) 
Q 一 一 塑 件 收缩 率 ( 表 6-14) 
6 一 一 模具 制造 公差 一 般 可 取 塑 件 公 差 的 1/ 
3 ~1/4 或 查 表 6-16 
PP 一 一 模具 型 环 螺 距 尺寸 (mm) 
PP 一 一 塑 件 螺杆 螺 距 尺寸 (mm) 





C 

















塑 件 为 螺 
孔 ， 模 具 为 螺 
纹 型 营 的 尺寸 
计算 








I 








Dn=(dn+dn Q+0.75a)°; 
Da=(dp +dp QO+b)°, 
Da = (dy +dn QO+b), 
P=(P,+P, .0) +6 
式 中 “0 、Dh 、D% 一 -模具 螺纹 型 芯 内 径 、 节 
径 、 外 径 尺 寸 (mm) 
dw 、diH、d 外 一 一 塑 件 螺 环 内 径 、 节 径 、 外 
径 尺寸 (mm) 
PP 一 一 模具 型 芯 螺 距 尺寸 (mm) 
PP 一 一 塑 件 螺纹 螺 距 尺寸 (mm) 
塑 件 螺纹 内 径 公 差 (mm) 
/一 一 塑 件 螺纹 节 径 公差 (mm) 
0 一 一 塑 件 收缩 率 ( 表 6-14 ) 
6 一 一 型 芯 制 造 公差 ， 一 般 为 塑 件 公差 的 1/ 
3 ~1/4 或 查 表 6-16、6-17 











a 


在 设计 时 ， 若 没有 特殊 要 求 ， 一 般 可 取 25' ~ 1°， 在 不 影响 塑 件 质量 与 精度 的 情况 


下 ， 应 尽量 选用 最 大 值 。 











脱 模 选 取 方 法 是 : 型 腔 的 太 才 以 大 端 为 准 。 而 斜 度 应 从 大 端 向 小 端 扩 二 选取 ; 型 世 


恰好 相反 ， 应 以 小 端 尺寸 为 准 








E， 斜 度 应 从 小 端 向 大 端 方向 选取 。 
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表 6-16 ”螺纹 型 环 型 芯 的 直径 制造 公差 (单位 : mm) 
螺纹 螺纹 制造 公差 8 螺纹 累 纹 制造 公差 8 
类 型 | ”直径 外 径 节 径 内 径 | 类 型 | 直径 外 径 节 径 内 径 
3 ~12 0. 03 0. 02 0. 03 二 36~45 0.05 0. 04 0.05 
粗 牙 粗 牙 
14 ~33 0. 04 0. 03 0. 03 48 ~68 0. 06 0. 05 0. 06 
4~22 0.03 0. 02 0. 03 6 ~27 0. 03 0. 02 0. 03 
细 牙 24 ~52 0. 04 0. 03 0. 04 细 牙 30 ~52 0. 04 0. 03 0. 04 
56 ~68 0.05 0.04 0.05 56 ~72 0.05 0.04 0.05 
表 6-17 螺 距 制造 公差 值 (单位 : mm) 
螺纹 直径 配合 长 度 工 制造 公差 5 
3~10 ~12 0.01 ~0.03 
12 ~22 >12 ~20 0. 02 ~ 0. 04 
24 ~68 >20 0. 03 ~ 0. 05 





表 6-18 各 类 塑料 成 形 时 的 脱 模 斜 度 推荐 








脱 模 斜 度 
塑 件 材料 
聚 乙烯 20' ~40’ 25' ~40’ 
372 型 有 机 玻璃 20' ~45" 25' ~45’ 
聚 碳酸 酯 35' ~1。 30' ~50' 
ABS 40' ~1°20’ 35'~1° 
尼龙 20' ~40' 25' ~40’ 








(六 ) 排 气 系统 设计 

排 气 系统 的 作用 是 将 型 腔 中 原 有 空气 及 成 形 过 程 中 所 产生 的 气体 顺利 排出 模 外 ， 避 
免 塑 件 由 于 空气 的 存在 而 产生 气泡 、 芯 松 等 缺陷 而 影响 成 形 及 表面 质量 。 

排 气 系统 设计 原则 及 方法 见 表 6-19。 

(七 ) 冷却 装置 设计 

注射 模 在 塑 件 成 形 过 程 中 ， 如 果 模 温 过 高 ， 则 塑 件 即 难以 很 快 固化 成 形 ， 并 且 在 脱 
模 时 也 容易 粘 模 ， 很 难 从 模 腔 内 取出 ， 还 会 产生 变形 。 为 此 ， 为 缩短 塑 件 成 形 时 间 ， 保 
证 制品 质量 ， 对 于 需 大 批量 生产 制 件 的 模具 ， 应 设 有 冷却 通道 。 即 在 模具 型 腔 周 靖 ， 通 
以 循环 冷却 水 以 对 过 热 的 模具 温度 给 以 降温 、 调 控 ， 使 生产 能 正常 进行 。 
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表 6-19 排 气 系统 的 设计 
设计 项 有 图 示 设计 说 明 
在 分 型 面 之 间 ， 推 出 机 构 与 模板 之 间 及 活动 型 芯 
利用 与 模板 之 间 的 配合 间 险 ， 可 进行 排 气 。 如 图 所 示 为 
Ee 在 分 型 面 间 留 有 一 定 间隙 进行 排 气 ， 其 间隙 值 不 要 
零件 间 人 
星 排 气 太 大 ,一 般 为 0.03 ~0.05mm 
i 利用 配合 间隙 排 气 ， 一般 应 用 于 中 小 型 简单 注射 
模 
在 型 腔 最 后 充满 的 部 位 的 分 型 面 上 ， 开 设 排 气 槽 
进行 排 气 。 如 图 a 为 燕尾 排 气 方式 ， 图 b 为 折 弯 式 
排 排 气 方法 ， 主 要 应 用 于 大 型 注射 模 结 构 。 排 气 槽 的 
J 深度 见 下 表 
气 
方 (单位 : mm) 
法 | 在 分 
的 | 型 面 上 塑料 名 称 深度 户 
选 | 开设 排 聚 乙烯 0. 02 
择 | 气 槽 排 聚 丙烯 0.01 ~0.02 
与 | 气 聚 毛 乙烯 0.02 
及 ABS 0. 03 
才 聚 酰胺 0.01 
确 聚 碳酸 酯 0.01 ~0.03 
定 聚 甲 本 0.01 ~0.03 
丙烯 酸 共聚 物 0. 03 
利用 推 杆 人 Le 
推 杆 设 在 推 本 上 设 排 气 柳 ， 如 图 示 主 要 用 于 型 腔 较 深 
排 气 杠 的 塑料 模 并 用 推 杆 推出 的 塑 件 ， 排 气 槽 宽度 一 般 
要 为 0.1 ~0.15mm， 深 度 按 上 表 选 取 
排 气 
1. 排 气 权 F 设 在 分 型 面 上 
2. 排 气 槽 应 设 在 型 腔 最 后 充满 的 地 方 
排 气 系统 | 3. 排 气 槽 一 般 应 开设 在 分 型 面 动 模 一 方 
设计 原则 4. 排 气 槽 的 槽 深 ， 除 按 上 表 选 用 外 ， 一 般 槽 深 可 取 0. 025 ~ 0. lmm， 槽 宽 取 1.5 ~ 6. 0mm， 








以 不 产生 明显 飞 边 为 原 见 








5. 排 气 槽 的 位 置 与 形 对 








要 预防 溢 料 溅 出 伤 人 ， 最 好 不 要 面 对 操 作者 ， 采 用 折 弯 式 结构 
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1) 在 设计 模具 时 ， 是 否 要 对 模具 冷却 、 设 置 冷 却 水 道 、 主 要 要 根据 塑料 的 品种 ， 
塑 件 结构 形状 、 大 小 ， 要 求 的 生产 率 及 塑料 成 形 工艺 对 模具 的 要 求 而 定 。 各 种 塑料 成 形 
温度 与 模具 所 需 温度 见 表 6-20 (一 ) 。 






































表 6-20 (一 ) 各 种 塑料 成 形 温 度 及 模具 温度 (单位 :%C ) 
塑料 名 称 成 形 温 度 模具 温度 塑料 名 称 成 形 温 度 模具 温度 
肾 茶 乙烯 200 ~300 40 ~60 聚 酚 酶 180 ~220 80 ~110 

AS 200 ~260 40 ~60 人 硬 聚 握 乙 烯 180 ~210 45 ~60 
ABS 200 ~260 40 ~60 软 聚 氧 乙 炳 170 ~ 190 40 ~60 
聚 乙烯 150 ~300 40 ~60 聚 碳酸 酯 280 ~320 90 ~ 120 
聚 丙 烯 160 ~260 55 ~65 聚 葵 醚 280 ~340 110 ~ 150 
聚 酰胺 200 ~320 80 ~ 120 聚 砚 300 ~340 100 ~ 150 























在 确定 时 ， 对 模具 温度 要 求 较 低 的 塑料 制品 ， 必 须要 加 冷却 水 ， 对 其 降温 ， 而 对 模 
具 温 度 要 求 较 高 的 塑料 制品 ， 可 通 温 水 或 热 油 来 保持 模具 正常 温度 ， 或 不 必 设 水 道 。 


2) 水 道 设置 形式 。 冷 坟 
数 愈 多 ， 冷 却 愈 























通道 应 设计 在 型 腔 的 周围 或 型 忆 
网 义 。 其 设置 原则 及 结构 设置 形式 参见 表 6-20 (二 ) 。 








(大 型 ) 内部。 冷却 水 道 







































































表 6-20 (二 ) ”冷却 水 道 设置 形式 及 原则 
设计 原则 图 示 设计 说 明 
1 对 逆 件 壁 厚 基 本 均匀 时 ， 
冷却 通道 与 型 腔 表 面 距离 应 相 
答 ” 冷 夫 道 乔 边 与 型 腔 表面 之 
冷却 通道 的 位 置 Te J 
立 大 于 10mm， ~ 
分 布 应 与 塑 件 形状 oe 
， 、 15mm， 如 图 a 所 示 
大 小 壁 厚 相 适应 ， 
布置 要 合理 2 当 塑 件 壁 厚 不 均匀 时 ,应 
全 二 下 A om 
pe 3 在 壁 厚 处 加 强 冷却 ， 如 图 b 所 未 
2 3. 冷却 通道 的 分 布 应 与 型 腔 
轮廓 相 吻 合 
在 注射 成 形 过 程 中 ， 一 般 浇 口 
冷却 水 的 流向 应 ele 0 
注 度 牧 局 ， 3 六 从 证 品 
从 浇 口 处 进入 ee 








a 


| 
时 11 入 11 
































附近 开始 再 向 其 他 位 置 扩散 





入 11 出 1 
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( 续 ) 


设计 原则 图 示 设计 说 明 








1. 冷却 水 道 必 须 是 同一 回路 ， 
使 水 道 水 能 循环 ， 但 若水 道 过 长 
允许 是 多 回路 

2. 冷却 水 道 回路 应 便于 加 工 





























冷却 水 道 回路 应 和 清理 ， 应 避免 设计 在 易 产生 接 
沿 塑 件 收缩 方向 设 痕 部 位 
置 





3. 水 道 直径 一 般 为 8 ~ 12mm 
不 易 太 细 

4. 水 道 应 沿 塑 料 收 缩 方 向 设 
置 ， 如 图 中 采用 方 环 状 向 外 扩展 
比较 理想 























四 、 注 射 机 的 选用 


注射 机 是 塑料 注射 模 注 射 成 形 塑 件 的 专用 设备 。 按 其 外 形 结构 主要 可 分 为 立 式 、 卧 
式 、 直 角 式 三 种 类 型 。 由 于 其 结构 形式 及 运作 方式 不 同 ， 则 所 采用 的 注射 模具 结构 也 有 
所 差异 。 故 在 设计 模具 总 体 结构 之 前 ， 必 须 首先 选用 注射 机 规格 型 号 ， 并 在 模具 设计 后 
还 要 进行 校 核 ， 方 能 更 好 地 发 挥 设备 的 功能 。 

(一 ) 注射 机 的 类 型 和 应 用 

注射 机 的 结构 类 型 及 应 用 特点 见 表 6-21。 

表 6-21 注射 机 的 类 型 及 应 用 
结构 形式 简 图 动作 机 理 及 特点 适用 范围 






























































注射 装置 及 定 模 安装 在 机 床 的 上 半 部 ， 锁 
模 装置 及 动 模 顶 出 机 构 安装 在 下 部 ， 互 成 竖 
立 一 线 排列 。 其 注射 装置 一 般 为 柱 塞 式 ， 鳃 
异 机 构 为 液压 机 械 式 

注射 机 占 地 面积 小 ， 模 具 安装 拆 印 较 广 
便 ， 较 易 在 模具 内 安放 镶 庶 件 ， 其 缺点 是 塑 
件 从 模具 顶 出 后 ， 通 常用 手 取 下 ， 不 易 实现 
1 一 注射 装置 2 一 定 模 | 全 自动 操 作 
3 一 动 模 4 一 锁 模 装置 


适宜 加 工 中 小 
型 塑 件 及 分 两 次 
进行 双色 注射 加 
工 的 双色 件 和 灸 
件 比 较 多 的 塑 件 


立 式 注射 机 
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( 续 ) 
结构 形式 简 图 动作 机 理 及 特点 适用 范围 











注射 装置 与 定 模 固定 板 为 一 侧 ， 顶 出 机 构 
及 动 模 滑 动 固 定 板 为 一 侧 互 为 横 卧 一 线 排 
列 。 注 射 装置 以 螺杆 推动 ， 进 行 液压 锁 模 适用 于 各 种 塑 
机 体 较 低 ， 容 易 操 作 及 加 料 ， 塑 件 脱出 模 | 件 注 射 成 形 ， 是 
具 后 可 自动 落下 ， 故 可 实现 自动 操作 。 由 于 | 目前 应 用 最 多 的 
注射 机 重心 较 低 ， 安 装 稳定 ， 但 占 地 面积 | 注射 机 
大 ,模具 安 装 比 较 麻 烦 ， 安 放 镶 拒 件 较 困 
难 ， 而 且 不 稳 




















甲 式 注射 机 
























































1 一 锁 模 装置 “2 一 动 模 
3 一 定 模 4 一 注射 装置 























注射 装置 为 竖立 布置 ， 锁 模 装 置 ， 顶 出 及 | 适用 于 注射 小 
定 、 动 模 水 平 甲 式 排列 ， 互 成 直角 。 注 射 装 | 型 零件 及 塑 件 中 
置 为 柱 塞 式 ， 锁 模 机 构 为 机 械 式 心 部 分 不 允许 留 
开 模 后 制品 能 自动 落下 ， 锁 紧 可 靠 ， 模具 | 有 浇 口 痕迹 的 特 
受 力 均 匀 ， 但 加 料 困难 ， 镶 件 安放 也 较 不 方 | 殊 零 件 加 工 ， 应 
便 ， 稳 定性 差 用 不 甚 广泛 




























































































1 一 注射 装置 “2 一 定 模 
3 一 动 模 ”4 一 锁 模 装置 














(二 ) 注射 机 主要 技术 参数 及 规格 

1. 注射 机 工作 过 程 

在 生产 中 ,无 论 采用 何 种 类 型 的 注射 机 ， 都 主要 由 注射 装置 、 锁 模 装 置 、 顶 出 装 
置 、 模 板 机 架 等 机 构 组 成 。 图 6-3 所 示 ， 为 一 卧 式 注 射 机 示意 图 ， 其 注射 工艺 过 程 是 : 


1 2 3 4 5 6 7 8 9 





























图 6-3 ” 卧 式 注射 机 








1 一 锁 模 液压 氏 ”2 一 锁 模 机 构 ” 3 一动 模 安 装 板 4 一 项 出 装置 
5 一 定 模 安装 板 ”6 一 控制 台 7 一 料 简 及 加 热 器 
8 一 料 斗 ”9 一 定 模 供 料 装置 ”10 一 注射 饶 
注射 机 在 工作 时 ,模具 的 定 、 动 模 分 别 安 装 于 注射 机 的 定 、 动 模 安 装 板 5、3 上 。 
在 注射 开始 时 ， 首 先 由 锁 模 机 构 2 将 模具 锁 紧 ， 再 由 注射 装置 、 料 简 和 加 热 器 7 将 塑料 
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加 热 、 熔 化 ， 并 将 熔融 的 塑料 注入 模具 型 腔 内 成 形 。 冷 却 后 ， 再 由 锁 模 机 构 开 模 ， 并 由 





顶 出 装置 4 顶 出 成 形 后 的 塑 件 ， 完 成 制 件 全 过 程 。 





这 种 卧 式 注射 机 ， 是 目前 使 用 最 多 的 




























































































































































































一 种 注射 机 ， 它 一 般 可 实现 自动 化 生产 ， 效 率 较 高 。 
2. 主要 技术 参数 
注射 机 主要 技术 参数 见 表 6-22 。 
表 6-22 注射 机 主要 技术 参数 
序号 | ”技术 参数 明 
1 | 注射 不力 注射 压力 是 指 注射 机 所 能 产生 的 最 大 压力 ， 即 注射 机 压力 表 的 指示 的 读数 
本 注射 速度 是 指 每 分 钟 射出 融 料 的 射程 或 射出 每 次 注射 量 需 用 最 得 时 间 (s) 或 
每 秘 钟 注入 型 腔 内 最 大 融 料 体积 。 注 射 机 一 般 分 高 速 、 低 速 机 种 形式 
3 | 最 天 成 形 面积 “| 最 大 成 形 面积 是 指 塑 件 在 分 型 面 上 的 最 大 投影 面积 
4 | 锁 模 力 锁 模 力 是 指 克 服 型 用 压力 ， 夹 紧 动 、 定 模 分 型 面 不 产生 滋 料 而 需 的 力 
本 模 力 是 指 克 服 塑 件 对 模具 的 附着 力 以 及 开启 模具 抽出 型 芒 所 用 的 力 和 开 模 
时 各 种 摩擦 力 的 总 
6。 AU | ， 机 器 多 许 安装 模具 的 最 大 厚度 称 为 多 许 模具 厚度 。 当 闭 模 后 达到 规定 的 镇 并 
力 时 ， 机 器 的 允许 安装 最 小 异 具 厚 度 称 多 许 最 小 模具 厚度 
7 | 3 页 表 呈 。| 。 顶 出 作用 力 大 小 ， 分 液压 和 机 家 机 种 形式 
8 | 模板 行程 模板 间 最 大 距离 和 模具 最 小 厚度 之 差 信 称 模板 行程 
9 | 模板 中 离 模板 距离 是 指 动 模 滑动 国定 板 与 定 模 辐 定 板 间 的 中 元 








3. 常用 注射 机 主要 技术 规格 
































































































































在 注射 生产 中 ; 常用 注射 机 规格 型 号 及 参数 见 表 6-23。 
表 6-23 常用 注射 机 规格 型 号 及 技术 参数 
型 号 SYS-20 
SYS-30 XS-2S-22 | XS-ZY-60 | XS-ZY-125 XS-ZY-500 

技术 参数 (直角 式 ) 
螺杆 直径 /mm 28 22 25 38 30、42、45| 55、 65、 75 
最 大 注射 容量 /em 30g 20g 30g 60g 125g 475 、665 、880 
注射 压力 /MPa 157 120 75 ~117 122 110 ~104 | 145、104 、78 
锁 模 力 /kN 500 200 250 500 900 3500 
最 大 注射 面积 /em? 130 45 90 130 320 1000 
最 大 模具 厚度 /mm 200 250 180 200 300 450 
最 小 模具 厚度 /mm 70 50 60 70 200 300 
模板 最 大 距离 /mm 一 一 340 380 600 950 
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( 续 ) 
型 号 SYS-20 
SYS-30 、 XS-2S-22 XS-ZY-60 | XS-ZY-125 XS-ZY-500 
技术 参数 ( 式 ) 
模板 行程 /mm 一 一 160 180 300 300 
殴 嘴 圆 弧 半径 /mm 18 一 位 12 12 18 
址 嘴 孔 径 /mm 3 一 2 4 4 3、5、6、8 
催 嘴 移动 距离 /mm 一 一 一 120 210 280 
ee 四 侧 项 杆 中 心 顶 杆 | 两 侧 顶 杆 中 心 液 
质 出 形式 一 一 、 
机 械 项 出 机 械 顶 出 机 械 顶 出 压顶 出 
其 他 一 可 双色 注射 一 三 








(三 ) 各 类 注射 机 模板 安装 尺寸 





各 类 注射 机 模板 安装 尺寸 见 表 6-24 。 

















表 6-24 各 类 注射 机 模板 安装 尺寸 























注射 机 型 号 模板 安装 尺寸 
SYS 一 30 型 
立 式 注射 机 








移动 模板 





周 害 模板 
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模 板 安 装 





SYS 一 45 型 




















方 孔 深 100 





WA 二 


case 
== Se mmm 


SS 



















































直角 式 注射 机 
280 最 小 模 怪 
最 大 行程 
XS-ZS-22 
XS-Z-30 $63.6 0 
卧 式 注射 机 








动 模板 








定 模 板 
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注射 机 型 号 模板 安装 尺 























FN | 







40 1 





H 距 1 
























最 小 模特 70 





有 hn 偿 板 

































































行程 ,| 此 大 模 皮 200 
180 
XS-ZY-50 
注射 机 
中 心 项 H 
$50'8" 
3 
动 模板 
移动 模板 
行程 300 
XS-ZY-125 
注射 机 
36XM16 深 25 
十 | SRI2 
RS 








350+0.05 














320+0.05 
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( 续 ) 
注射 机 型 号 模 板 安装 尺 才 
最 大 450 装 模 厚 度 

6 7 8 

动 模 问 定 板 

行程 500 
XS-ZY-500 型 

注射 机 

















动 模 固定 板 定 模 固定 板 

















(四 ) 注射 机 选用 方法 

在 设计 注射 模 时 ， 注 射 机 的 选用 主要 包括 两 方面 内 容 : 其 一 是 确定 注射 机 的 型 号 ， 
即 应 使 塑料 、 塑 件 ， 注 射 模 及 注射 工艺 等 所 要 求 的 规格 参数 应 在 所 选 注射 机 的 规格 参数 
( 表 6-23) 可 调 范 围 之 内 ; 二 是 调整 注射 机 的 技术 参数 应 能 为 模具 所 需 技 术 参 数 。 为 
此 ， 在 选择 注射 机 时 应 注意 以 下 事宜 : 

(1) 注射 机 类 型 选择 

在 选择 注射 机 类 型 时 ， 应 根据 塑料 的 品种 、 塑 件 的 结构 、 成 形 方法 、 生 产 批量 、 注 
射 工 艺 来 选择 。 

(2) 注射 机 规格 的 选择 

在 确定 注射 机 规格 ， 应 根据 注射 模 所 需 注 射 力 ， 锁 模 力 和 开 模 力 及 项 、 推 件 装置 、 
模具 高 度 及 大 小 根据 表 6-23 选取 。 

(3) 注射 机 参数 校 核 

注射 机 与 注射 模 是 配套 使 用 的 ， 一 般 情况 下 ， 是 根据 模具 使 用 三 家 的 注射 机 现 有 设 
备 状况 来 对 模具 进行 设计 。 因 此 ， 在 设计 模具 前 ， 应 先 了 解 现 有 注射 机 规格 和 型 号 、 安 
装 方法 ， 然 后 再 设计 模具 结构 ， 并 在 设计 时 ， 要 对 所 选 注射 机 的 基本 参数 进行 核定 ， 不 
匹配 时 ， 要 及 时 进行 调整 。 其 所 校 核 的 项 目 主 要 包括 : 注射 量 的 校 核 、 锁 模 力 的 校 核 、 
注射 压力 的 校 核 、 模 具 闭 合 高 度 与 注射 机 模板 间距 离 的 校 核 以 及 开 模 行程 、 推 出 装置 、 
模具 安 凌 尺寸 及 外 形 、 注 射 机 噶 嘴 位 置 与 注射 模 浇 口 及 定位 圈 配 合 的 校 核 等 。 
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(五 ) 选择 注射 机 的 基本 原则 
为 了 保证 正常 生产 和 获得 良好 的 塑 件 ， 在 模具 设计 时 ， 应 选择 合适 的 注射 机 。 其 选 
择 方 法 和 原则 是 : 
1) 计算 塑 件 及 浇 道 的 总 体积 应 小 于 注射 机 的 额定 容积 的 0. 8 倍 ， 即 
es 
式 中 Vy 注射 机 额定 容量 (em ) 
Vo 一 一 塑 件 体 积 (em ) ; 
Vu 一 一 主 浇 道 和 分 痰 尝 道 总 体积 (em ) ; 


量 











(e] 


phe 一 般 要 求 成 形 塑 件 (包括 浇 道 ) 的 体积 不 得 超过 注射 机 容 
80% 。 
2) 成 形 时 需 用 的 注射 压力 应 小 于 选用 注射 机 的 最 大 注射 压力 ， 即 
了 注 写 了 成 
而 pi = Kp = (0.3 ~0. 8)p; 
式 中 pp; 一 一 注射 机 额定 最 大 注射 力 (N/em ) ; 
有一 一 成 形 时 型 腔 所 需要 的 注射 压力 (N/em ); 
开 一 一 压力 损失 系数 ; 塑料 的 流动 性 好 、 塑 件 形 状 简单 可 取 大 值 。 
实际 上 ， 成 形 需 用 的 注射 压力 一 般 很 难 确 定 ， 它 与 塑料 品种 、 塑 件 形 状 、 尺 寸 大 
小 、 注 射 成 形 条 件 、 注 射 机 种 类 、 喷 嘴 及 模具 浇注 系统 都 有 关 ， 一 般 可 取 7000 ~ 
15000N/cm 范围 之 间 。 
3) 选用 注射 机 的 锁 模 力 必须 大 于 型 腔 压力 产 生 的 开 模 力 ， 不 然 模 具 分 型 面 分 开 时 
而 产生 溢 料 。 
模具 所 需 锁 模 力 可 按 下 式 计算 : 
Pa =pns A/1000 
































式 中 Pw 一 一 锁 模 力 (kN); 
4 一 一 包括 浇 道 、 进 料 口 和 塑 件 的 总 投影 面积 (cm ) ; 
Ps 一 一 型 腔 压力 ， 一 般 取 4000 ~ 5000N/em 。 
4) 注射 机 行程 与 模具 最 大 厚度 应 满足 下 式 之 间 的 关系 : 
Hak =L-S 或 Hi +L 
式 中 ss: 一 一 模具 最 大 厚度 (cm) ; 
Ha 一 一 模具 最 小 厚度 (cm); 
[一 一 注射 机 模板 间 最 大 开 档 (mm); 
5 一 一 模板 (注射 机 ) 行程 ， 即 模板 间 最 大 距离 和 模具 最 小 厚度 之 差 ; 
瑟 一 一 可 调节 长 度 (mm) 。 
5) 注射 机 的 闭合 高 度 与 模具 厚度 应 满足 下 式 关 系 : 
到 
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式 中 太一 模具 厚度 (mm) ; 
也 ,一 一 注 射 机 最 小 闭合 高 度 (mm) ; 
及 一 一 注射 机 最 大 闭合 高 度 (mm) ; 


5 一 一 螺杆 可 调 长 度 (mm) 。 
6) 卧 式 或 立 式 注 射 机 开 模 行程 与 模具 应 满足 下 式 关系 








S=H, +H,+(5~10) 


式 中 5 一 一 注射 机 开 模 行程 ( mm); 
已 一 一 脱 模 距 离 (mm) ; 
也 一 一 塑 件 高 度 (mm) 。 








点 浇 口 模具 与 注射 机 开 模 行程 关系 ， 








可 按 下 式 选 取 : 
S=H,+H,+a+(5~10) 


直角 式 注射 机 闭合 高 度 、 行 程 与 模具 应 满足 下 式 关系 : 








Hi<S. -H+H,+(5~10) 








其 中 4a 取出 浇 口 长 度 (mm)。 
式 合 行程 ( mm); 

大 

是 一 一 脱 模 距 离 (mm ) ; 

及 一 一 塑 件 高 度 (mm)。 
其 中 





S=S.-H 


式 中 5 一 一 行程 (min); 
一 一 模具 厚度 (mm)。 
7) 模具 最 大 外 形 尺寸 安装 时 应 不 受 拉 件 间距 的 影响 。 


位 零件 ， 如 成 形 工作 零件 





8) 模具 安装 用 的 定位 环 














尺寸 应 与 机 床 定位 孔 直 径 相 配合 。 











9) 模具 的 模板 各 安装 孔 一 定 要 与 注射 机 模板 上 的 安装 孔 相 对 应 设计 。 


10) 机 床 喷嘴 孔径 和 球面 半径 ， 
五 、 热 塑性 塑料 注射 模 结 构 ii 


一 定 要 和 模具 进 料 孔 相 对 应 。 
受 计 











注射 模 结构 设计 主要 是 对 模具 结构 的 选择 、 模 具 整 体 尺寸 的 确定 以 及 组 成 模具 各 部 

















型 j 氏 


DR、 





型 腔 、 折 











设计 的 最 重要 的 核心 工作 。 
(一 ) 模具 结构 形式 的 选择 
注射 模 的 结构 类 型 很 多 ， 在 设计 时 选用 何 种 结构 形式 ， 主 要 要 根据 塑 件 复杂 程度 : 


形状 大 小 以 及 生产 批量 、 


pe 
模 ] 


杂 、 精 度 要 求 较 高 时 ， 
2) 按 塑 件 生产 所 





1) 按 塑 件 形状 、 
可 选用 单 分 














型 面 注射 模 结 构 ( 表 6-2 表 图 1) ; 


日 
和 十: 


构 。 如 塑 件 形状 简单 ， 
知 塑 件 有 侧 凹 ， 应 选用 垂 





现 有 注射 机 设备 条 件 来 选择 。 其 选择 的 原则 
大 小 及 复杂 程度 来 选择 模具 结 


= a 



































上 结构 ( 表 62 表 


图 3) 或 侧 向 分 





型 面 抽 芯 机 构 注射 模 〈 表 6-2 表 图 4); 
































可 采用 双 分 型 面 点 浇 口 注射 模 ( 表 62 表 图 2)。 
t 量 的 大 小 来 选择 模具 结构 。 当 塑 件 生产 批量 较 大 时 ， 而 














E 件 脱 模 机 构 、 导 向 机 构 等 结构 的 设计 ， 是 模具 


尺寸 又 较 
直 分 型 面 
知 形状 复 


且 塑 件 又 
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不 大 时 ， 可 以 采用 一 模 多 腔 的 模具 结构 。 尺 
图 6-2-5 效率 














2 表 图 2 所 示 的 一 模 双 腔 结 构 要 比 表 














提 


管 模具 复杂 ， 但 可 大 大 提高 生产 率 ， 如 表 6- 





是 高 


采用 单 腔 结构 ， 可 大 大 降低 模具 成 本 及 费用 ， 并 且 加 工 容易 。 























倍 。 但 对 于 批量 不 大 的 塑 件 ， 


3) 按 企 业 现 有 注射 加 工 设备 选用 模具 结构 。 如 企业 现 有 卧 式 注 射 机 ， 可 选用 卧 式 


注射 模 结 构 ( 表 图 6-2-1) 和 若 有 立 式 注 射 机 ， 可 采用 立 式 注 射 模 结 构 〈 表 图 6-2-3 ) 。 若 


只 有 角 式 注射 机 ， 应 选用 角 式 注射 模 结 构 ( 表 
4) 按 塑 件 制品 形状 、 要 求 来 选择 注射 模 结构 。 如 塑 件 表面 精度 要 求 较 高 ， 可 选用 
口 结构 注射 模 ( 表 图 62-5); 若 塑 件 为 长 简 式 形状 ， 应 采用 环形 浇 口 注射 模 (对 


点 洲 
图 








6.2.7) 。 





图 6-2.6) 。 











从 由 


5) 按 塑 件 特殊 要 求 来 选用 注射 模 结 构 形 式 。 如 塑 件 要 求 分 两 次 进行 双色 加 工时 ， 
或 做 镶 件 较 多 时 ， 采 用 立 式 注射 模 要 比 和 采用 卧 式 注射 模 方便 的 多 ; 知 在 塑 件 中 心 部 分 不 








允许 有 任何 痕迹 的 特殊 塑 件 ， 采 用 
(二 ) 模具 外 形 尺 寸 的 确定 














角 式 注射 模 为 最 理想 的 结构 。 


在 设计 注射 模 时 ， 其 模具 的 外 形 斥 十 必须 与 所 选 的 注射 机 装 模 空 间 相 适应 ， 和 否则 无 











法 安装 使 用 。 即 在 模具 设计 前 ， 




















射 机 模板 安装 扩 才 及 装 模 空 间 大 小 ， 再 进行 模 


系 及 设计 原则 见 表 6-25 。 


首先 要 了 解 模 上 
具 结 


“下 








构 设 计 。 


具 使 用 单位 现 有 注射 机 设备 规格 型 号 、 
其 模具 外 形 设计 与 注射 机 关 

















表 6-25 ”模具 外 形 轮廓 尺寸 设计 要 点 


注 































































































































































































图 示 设计 要 点 
模具 外 形 | ”模具 的 外 形 尺寸 应 小 于 所 选 注射 机 拉杆 之 
尺寸 (长 | 间 的 距离 ， 以 便于 安装 。 并 且 要 注意 ， 安 装 
x 宽 ) 在 注射 机 上 的 方法 及 安装 尺寸 
6 
Hin <H<H,, 
4 El : i 电大 开 烧 折 
PH 风 局 ! a 式 中 ,一 一 注射 机 最 大 开 模 距 (mm) ; 
模具 总 厚 
Rk dp a 丘 ,， 一 ”注射 机 最 小 开 模 距 ( mm) 
证 让 一 一 p 及 
由 个 注射 模 高 度 万 应 在 注射 机 最 大 开 模 距 及 最 
区 到 小 开 模 距 之 间 
注射 模 的 定位 圈 是 西 出 定 模 座 板 的 径 向 名 
| 义 尺寸 ， 应 与 注射 机 固定 模板 定位 孔 的 径 向 
定位 圈 尺 a 
名 义 尺寸 相同 ， 并 旺 H9y 四 配合 形式 ， 而 其 
4 凸 出 定 模 座 板 高 度 ， 应 比 注射 机 的 固定 模板 
定位 孔 深度 小 1 ~2mm 
1 一 拉杆 ”2 一 移动 动 模 安装 板 
EE a 模具 的 主 浇 道 衬 套 始 端的 球面 半径 应 比 注 
3 一 定 模 安装 板 4 一 模具 定位 图 浇 口 衬 套 的 
5 一 注射 机 喷嘴 6 一 注射 机 定位 孔 。。 | 尺寸 。 | 并 机 叶 员 表 油 的 球 站 于 从 大 1 ~2mm， 而 人 
Ss 端 直 径 应 比 喷嘴 直径 大 0.5 ~ lmm 
开 模 距 尺 | ”模具 的 开 模 距离 必须 要 小 于 注射 机 的 开 模 
二 行程 ， 以 便 取 出 逆 件 
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(三 ) 成 形 工作 零件 结构 设计 

注射 模 成 形 工作 零件 由 型 芯 和 型 腔 组 成 。 其 型 腔 成 形 塑 件 外 表面 ， 一 定 要 设置 在 定 
模 一 边 ; 而 型 芯 主 要 成 形 塑 件 内 表面 ， 应 设 在 动 模 一 边 。 

1. 定 模型 腔 结 构 设 计 

(1) 定 模型 腔 结 构 选 择 

定 模 型 腔 分 整体 式 及 馈 块 式 两 种 结构 形式 ， 其 设计 方法 及 要 点 见 表 6-26。 

表 6-26 ” 定 模 型 腔 结 构 设 计 
结构 形式 图 示 设计 方法 及 设计 要 点 
































1. 型 腔 设 在 定 模板 上 或 在 定 模 座 板 上 直 
接 加 工 出 来 与 定 模板 结 成 一 体 
2. 强度 高 、 牢 固 、 成 型 的 塑 件 无 拼 缝 痕 
迹 ， 但 加 工 困 难 ， 热 处 理 变形 大 
3. 主要 适用 于 中 、 小 型 简单 模 

















整体 式 型 腔 











Il 























1. 将 定 模板 加 工 成 带 台 肩 通 孔 ， 将 镶 块 
垦 馈 牢固 

2. 加 工 安装 容易 ， 热 处 理 变形 小 、 节 的 
贵重 钢材 ， 便 于 维修 更 换 

3. 多 用 于 多 型 腔 ， 复 杂 形 状 塑 件 模 具 
是 比较 常用 的 一 种 结构 形式 











整体 蔡 入 式 









































拼 抉 











型 腔 底 部 或 某 部 位 形状 比较 复杂 ， 为 便于 
加 工 ， 可 将 镶 块 局 部 朋 入 ,但 肉 馈 后 必须 牢 
固 严 密 ， 防 止 松动 

适用 塑 件 部 分 部 位 形状 复杂 的 注射 模 









































1. 对 于 形状 复杂 难以 加 工 的 制品 零件 型 
腔 ， 可 采用 拼 块 组 合并 奈 入 固定 板 中 组 成 型 
腔 

2. 拼 块 由 于 是 分 体式 ， 故 便于 加 工 并 减 
少 了 热处理 变形 影响 

3. 拼 块 般 入 式 凹 模 结 构 适用 于 形状 较 复 
杂 ， 难 以 加 工 的 塑 件 型 腔 





























拼 块 嵌入 式 
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(2) 型 腔 壁 厚 尺 寸 确定 
型 腔 壁 厚 尺 寸 确定 方法 见 表 6-27。 
表 6-27 型 腔 壁 厚 尺 寸 确 定 方 法 
结构 形式 图 示 计 算 方 法 
ul 
侧 壁 
上 
整体 式 
已 
画 | 3Ppr’ 芭 = 
1 
六 4 [o] E [6] 
名 
块 = re 
[cr] -2P 
侧 辟 
1 
组 合式 二 ) “| 
底板 和 rr Per 
t [ol] E [5] 
LR 侧 壁 _ / 亚 i 
| y i [oc] 五 [5] 
整体 式 十 
对 底板 0 
| cpb 
一 t" ‘fe 
和 矩 
形 
馈 网 避 | OZ | 到 到 
块 2H [a] 32EH [5] 
组 合式 
度 共 | 3pb12 v= SpbL? 
4B [o] 32EB [6] 


















































. 590. 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 








结构 形式 图 示 计算 方法 





式 中 i 一 一 型 腔 侧 壁 厚度 (mm) 
1' 一 一 型 腔 底板 厚度 (mm) 
型 腔 内 半径 (mm) 
[o] 许 用 应 力 (MPa), 45 钢 [co] =160MPa， 一 般 模 具 钢 [oc] =200MPa 
7 一 一 型 腔 内 熔融 塑料 压力 ( MPa) 
无 一 一 弹性 模 量 (MPa) ， 一 般 取 2. 06 x10 MPa 
[5] 许 用 变形 量 (mm) ， 一 般 PA、PE、PP、POM 塑料 [6] 大 0.025 ~ 0.04; PS、ABS、PM 、MA 
[5] <0.05; PC、PSF、PPO [5] <0.06 ~0.08 
/一 一 泊 松 比 ， 碳 素 钢 取 0. 25 
/一 一 型 腔 侧 壁 长 边 长 度 (mm) 
号 一 一 型 腔 侧 壁 总 高 度 (mm) 
6 一 一 底板 受 压 宽度 (mm) 
B 一 一 底板 总 宽度 (mm) 








































































































JI- 最 大 弯 距 (N.: mm) 
ce 系数 ， 见 下 表 
系数 c 值 
h/L L/h c h/L L/h c 
0.3 3.33 0.930 0.8 1.25 0. 073 
0.4 2.50 0.570 1.0 1.0 0.031 
0.5 2.00 0. 330 1.2 0. 832 0. 015 
0.6 1.66 0. 188 1.5 0. 667 0. 0063 
0.7 1.43 0. 177 2.0 0. 5 0. 002 
系数 c' 值 
L/b CC L/b 而 L/b CC 
1.0 0.0138 1.4 0. 0226 1.8 0. 0267 
1.1 0.0164 ls 0. 0240 1.9 0. 0272 
1.2 0.0188 1.7 0. 0260 2.0 0.0277 


























2. 型 芯 的 设计 
型 芯 分 整体 式 型 臣 、 组 合式 型 芯 及 细小 型 芯 、 特 殊 型 起 等 多 种 结构 形式 。 其 设计 方 
法 及 结构 形式 见 表 6-28。 
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结构 形式 


表 6-28 型 芯 结构 形式 及 设计 要 点 


图 示 


设计 要 点 





整体 式 型 芯 









N= 
NN | NN 
A 





1. 整体 式 型 芯 分 型 世 与 固定 
板 成 整体 结构 (图 a) 、 螺 钉 固 
定 结构 (图 b) 及 台阶 式 连接 结 








构 (图 e) 结构 简单 ， 成 形 塑 件 
质量 好 ， 但 模具 加 工 量 大 ， 热 处 

















理 变形 大 





2. 整体 式 结构 型 芯 ， 适 月 
塑 件 内 型 比较 简单 的 中 小 型 塑 件 





日 于 











3. 图 b、c 型 芯 固 定 在 固定 板 
上 一 定 要 固定 牢固 ， 一 般 与 固定 





板 呈 H7/m6 固 配 形式 





镶 拼 组 合 
式 型 芯 














1. 多 型 芯 与 基体 相 拼 时 ， 








定 要 严密 ， 牢 固 可 靠 (图 a)， 





若 两 个 型 芯 靠 得 太 近 ， 应 采 








b 形式 ， 以 免 在 加 工 热 处 理 四 





呈 处 


2. 组 合式 型 芯 使 加 工 变 得 更 
让 








图 











1 ， 














大 型 镶 件 热处理 变形 
3. 适用 于 塑 件 的 内 型 复 
加 工 较 困 难 的 型 芯 


























和 
钢材 的 消耗 ， 节 省 加 工 工时 ， 避 
免 








杂 机 
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结构 形式 


设计 要 点 








H7/m6 


1. 


为 了 在 注射 时 避免 





小 型 

















和 变形 ， 在 设计 时 组 





AF 
i 








小 型 


芯 的 上 端 不 能 碰 到 定 模 板 上 应 留 
有 0.05 ~0. 1mm 间隙 或 将 细 长 
型 世 分 成 两 段 ， 分 别 固定 在 定 模 
与 动 模 上 。 为 了 补救 ， 上 、 下 两 
段 型 世 在 加 工 安装 时 的 偏心 误 
差 ， 两 段 型 芯 的 直径 要 相差 0.5 
~1.0mm， 两 端面 留 0.05 ~ 
0. 1mm 间隙 ， 以 免 相 撞 ， 如 网 上 
或 将 型 芯 插 入 定 模 孔 中 ， 使 之 
H8/f8 配合 ， 以 免 折 弯 ， 折 断 ， 
如 图 g 所 示 
2. 图 a、b、c、d、e 所 示 的 细 
小 型 芯 ， 在 固定 板 上 要 紧 固 牢 
司 。 对 于 非 圆 形 的 小 型 芯 ， 其 与 
司 定 板 固定 部 位 ， 最 好 也 设计 成 
圆 形 ， 以 便于 加 工 及 固定 ， 各 类 
型 芯 紧 固形 式 如 图 所 示 





























成 型 杆 
细小 








凡 
























































1. 成 形 复 杂 孔 时 ， 型 芯 一 般 
要 设计 成 拼 馈 结 构 ， 如 图 示 的 侠 
孔 可 以 采用 上 、 下 型 芯 拼 合 形式 

2. 模具 结构 简化 ， 使 用 方便 
可 靠 






















AN 


(四 ) 结构 支承 零件 设计 
注射 模 的 结构 支承 零件 主要 包括 定 、 动 模 模 板 ( 座 ) ， 定 、 动 模 固定 板 ， 支 承 板 及 





特殊 形 
孔 型 芯 


















































于 成 形 复杂 形 孔 型 世 























第 六 章 ”塑料 注射 模 设 计 


" S93 














垫 块 等 。 这 类 零件 在 模具 中 起 安装 、 定 位 、 2 与 型 腔 、 型 世 镶 块 连接 在 一 起 ， 
组 成 模具 的 整体 。 其 外 形 轮廓 尺寸 的 大 小 及 厚度 ， 主 要 根据 型 舱 镶 块 大 小 而 定 。 目 前 ， 








已 有 了 车 
标准 件 。 在 自 








昌 家 标准 ， 在 设计 时 ， 可 根据 镰 























行 设 计时 ， 其 设计 要 点 见 表 6-29。 
表 6-29 


AN 
RAN 
ZS 

N 


pp 




















块 大 小 在 GB/T 12556 一 2006 中 选用 相应 尺寸 的 


注射 模 结 构 支 承 零件 设计 要 点 


























































































































































































































9 14 
1 一 导 套 2 一 导 柱 3 一 定 模 座 板 4 一 定 模板 5 一 复位 杆 6 一 动 模板 
7 一 动 模 支 承 板 8 一 螺 杀 ”9 一 推 杆 固 定 板 10 一 推 板 11 一 内 六 角 螺 钉 
一 垫 块 。”13 一 动 模 座 板 14 一 内 六 角 螺 钉 
序号 零件 名 称 图 示 设计 要 点 
1. 模板 的 外 形 尺 寸 ， 根 据 塑 件 及 所 计 
算 的 型 腔 及 型 蕊 镶 块 尺寸 大 小 ， 在 GB/ 
T 4169. 8 一 2006 标准 中 选用 
定 模 座 板 (3) 人 
1 动 模 座 板 (13) 的 注射 机 ， 圈 定 板 孔 相应 尺寸 一 至 ， 否 
则 设计 出 的 模具 难以 装 在 注射 机 上 使 用 ， 
各 种 型 号 注射 固定 模板 安装 孔 尺 寸 见 表 
6-24 
3. 设计 技术 要 求 见 图 示 
1. 动 模 固 定 板 ， 定 模 固 定 板 主要 是 固 
定型 腔 镶 块 及 型 芯 的 零件 ， 其 外 形 尺 二 
应 和 选用 的 模 座 板 相应 而 内 孔 应 与 型 腔 
及 型 世 久 块 相 适 应 
号 定 模 固定 板 (4) 2. 设计 时 要 确保 强度 及 厚度 尺寸 ， 并 
动 模 固定 板 (6) 使 镶 块 嵌 镀 牢固 
3. 形状 比较 简单 的 塑 件 其 定 模 固 定 板 
与 定 模 座 板 可 采用 同一 个 件 ， 即 以 定 模 
座 板 带 用 
4. 设计 要 求 如 图 所 示 
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序号 。 零件 名 称 图 示 设计 要 点 





1. 动 模 支承 板 又 称 执 板 ， 它 在 注射 成 
形 时 承受 着 型 芯 ， 型 腔 等 传递 来 的 各 方 
向 成 形 压力 ， 故 应 有 足够 的 强度 和 刚度 
2. 设计 时 ， 其 外 形 尺寸 与 固定 板 相 
当 ， 应 选用 强度 刚度 好 的 钢材 ， 并 应 济 
硬 处 理 
1 一 动 模 支承 板 “2 一 型 芯 3. 设计 要 求 如 图 所 示 
3 一 动 模 固 定 板 

















So 


动 模 支 承 板 (7) 























Ral.6 














1. 垫 块 在 模具 中 的 作用 主要 有 两 广 
面 。 其 一 是 使 支承 板 和 动 模 座 板 之 间 形 
成 用 于 推出 机 构 运动 的 空间 ， 其 二 是 调 
节 模具 的 总 高 度 ， 故 在 设计 时 ， 应 注意 
西峰 华 块 高 度 应 一 致 ， 以 保证 动 模 的 受 
2 1 力 平衡 

12 2， 垫 抉 的 外 形 尺寸 ， 应 按 GB/T 
i a 


i 4169. 6 一 2006 选用 ， 并 与 模具 整体 结构 
Si : 尺寸 相 适 应 

| 3 

二 长 AN 
EARTH 


3. 垫 块 与 支承 板 座 板 组 装 形式 见 图 p 
b) 





















ml ay 


















































4 垫 块 (12) 




















4. 垫 块 的 设计 要 求 见 图 a 





1 一 支承 板 2 一 垫 块 。3 一 动 模 座 板 














(五 ) 导向 机 构 设 计 

注射 模 一 般 都 设 有 导向 装置 。 其 作用 是 : 当 动 模 与 定 模 合 模 时 ， 导 柱 先 进入 导 套 
肉 ， 引 导 型 腔 与 型 世相 互 合 模 ， 位 置 准确 ， 不 但 起 导向 定位 作用 ， 而 且 兼 起 承受 一 定 的 
侧 压力 作用 ， 避 免 型 腔 型 芯 由 于 错位 发 生 碰撞 而 损坏 。 

注射 模 导 向 装置 设计 要 点 见 表 6-30。 
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序号 设计 项 上 


表 6-30 ”导向 装置 设计 要 点 


设计 要 点 





1 机构 组 成 














1 一 定 模 ” ”2 一动 模 套 板 3 一 动 模 固 定 板 
4 一 支承 板 5 一 执 块 ”6 一 导 柱 7 一 导 套 














导向 装置 包括 两 个 部 
件 ， 即 导 柱 6 和 导 套 7， 
导 柱 一 般 安 装 在 动 模 上 ， 
导 套 安装 在 定 模 上 。 有 
时 , 也 可 将 导 柱 安装 在 
定 模 上 ， 导 套 安装 在 动 
模 上 ,或 在 动 模 上 设计 
导 套 孔 ， 用 导 柱 直接 导 
向 















































导 柱 、 导 
2 | 套 位 置 
布置 


1. 在 一 副 模具 中 有 导 柱 
( 导 套 ) 数量 一 般 为 2 ~ 
4 个 ， 为 了 防止 动 、 定 模 
装 反 ， 在 使 用 四 个 导 柱 
时 可 以 设计 成 不 对 称 式 ， 
或 将 导 柱 直径 设计 成 不 
等 的 结构 

2. 导 柱 或 导 套 (和 孔 ) 
距 模 板 边缘 应 有 足够 的 
距离 ， 以 保证 模板 强度 

















导 柱 结构 


设计 



































导 柱 的 结构 形式 主要 
有 台阶 式 、 锦 合式 、 斜 
导 柱 三 种 ， 其 中 ， 台 肩 
式 导 柱 一 般 用 于 精度 较 
高 的 模具 ， 锦 合式 用 于 
简单 小 型 模具 导 柱 的 设 
计 技 术 要 求 ， 如 图 所 示 ， 
设计 时 ， 其 尺寸 、 规 格 
按 GB/T 4169. 5 一 2006 
选用 















































导 套 的 结 
构 设 计 






































ws 
A 八 
PN KA 


二 



































导 套 结构 主要 有 直 导 
套 和 人 台 肩 导 套 两 种 ， 
中 直 导 套用 于 简单 小 型 
模具 ， 而 台 肩 导 套 用 于 
精度 较 高 的 模具 

导 套 的 设计 应 按 GB/ 
T4169. 3 一 2006 选用 ， 草 
技术 要 求 如 图 所 示 
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( 续 ) 
序号 设计 项 目 图 示 设计 要 点 
1. 导 柱 、 导 套 的 配合 
形式 和 图 示 ， 其 中 导 柱 、 
4 个 ) 2( 山 ) 人 (由) 2( 牛 ) dD) D( 息 ) 导 套 按 H7/f7 或 H7/h7 配 
导 柱 与 本 点 全 相 会 一般 
导 柱 与 A 合 ， 与 固定 板 配合 一 般 按 
5 | 导 套 的 个 Ny | H7/K6 或 H7/n6 形式 
配合 1 A 2， 周 定 导 柱 与 导 套 的 
A 人 SS 孔径 ， 设 计时 最 好 一 致 
这 样 容易 在 装配 时 ， 保 证 
尺寸 及 同 轴 度 尺寸 精度 
注射 模 的 推出 机 构 为 了 
确保 推 料及 开 模 和 合 模 的 
可 靠 平稳 性 ， 对 于 精度 要 
出 机 村 
。 ee 求 较 高 的 模具 ， 要 设 导向 
-本 机 构 。 图 中 导 柱 、 导 套 一 
般 采 用 锦 接 式 固定 在 推 杆 
固定 板 上 ， 导 柱 与 导 套 的 
配合 形式 如 图 所 示 
1. 导 柱 、 导 套 材料 ， 20 
2. 表面 渗 碳 滩 火 45 ~50HRC 
技术 要 求 | “3. 导 柱 的 引导 部 位 应 设计 成 锥 形 或 球形 ， 其 高 度 应 大 于 型 芯 高 度 
4. 导 柱 、 导 套 工 作 部 位 Ra < 0.4um 
5. 导 柱 与 导 套 配 合 : H8/h7、H7/h7 





(六 ) 浇注 系统 零件 结构 设计 

浇注 系统 主要 包括 浇 口 套 及 定位 圈 两 个 零件 。 其 定位 圈 的 作用 是 使 模具 安装 到 注射 
机 上 时 ， 有 一 个 正确 的 位 置 ， 而 浇 口 套 主要 是 塑料 进入 模具 内 的 进口 ， 其 设计 要 点 见 表 
6-31。 





表 6-31 浇注 系统 零件 设计 要 点 


设计 项 目 图 示 设 计 要 点 








浇注 系统 浇 口 套 与 定位 圈 ， 分 两 种 结构 ) 
式 , 其 中 图 a 为 浇 口 套 与 定位 圈 分 开 结 构 ， 而 
图 b 为 两 者 结合 使 用 结构 ， 即 以 浇 口 套 的 形状 
变化 而 代替 了 定位 圈 ， 只 用 一 个 零件 


RSI 











结构 形式 















































第 六 章 ”塑料 注射 模 设 计 


. $97. 





设计 项 目 


设 


( 续 ) 


计 要 点 





定位 圈 的 设 


计 








1. 定位 圈 安 装 在 定 模 座 板 上 ， 一 般 为 台阶 











结构 、 固 定 一 定 要 牢 轩 


2. 定位 圈 凸 出 定 模 座 板 部 分 的 径 向 名 义 尺 





寸 应 与 注射 机 固定 板 定 
同 ， 两 者 应 设计 成 H9/ 











位 孔 的 径 向 名 义 尺寸 相 
9 配合 形式 








3. 定位 


式 中 


4. 定位 





已 





圈 高 出 定位 板 高 度 按 下 式 确定 
Ha=Ha -(1~2) 


高 出 定 模 座 板 高 度 (mm) ; 


有 4 一 一 注射 机 定位 孔 高 度 (mm) 





圈 的 尺寸 精度 要 求 如 图 所 示 





浇 口 套 的 设 
计 


(七 ) 推出 机 构 设 计 








1. 浇 口 套 的 外 


件 大 小 而 定 ， 其 

















尺寸 ， 根 据 模 座 及 制品 零 
E 状 、 尺 寸 精度 如 图 所 示 


2. 浇 口 及 流 道 尺寸 设计 参见 下 表 




















































































































(单位 : mm) 
名 称 符号 尺寸 确定 方法 
主流 道 小 端 直 径 | 忆 A 
直径 + (0.5~1) 
时 | 让 | | .站 史 于 
半径 + (1 ~2) 
球面 配合 高 度 h 3~5 
主流 道 锥 a 2° ~6° 
主流 道 长 度 L <60 
主流 道 大 直径 | 旋 d +2Ltana/2 
3. 浇 口 套 一 般 用 T8A， 硬度 40 ~45HRC 








注射 模 推 出 机 构 的 作用 是 将 成 形 后 的 塑 件 从 模 内 推出 。 推 出 机 构 一 般 由 推 杆 、 推 


其 








、 推 板 、 推 杆 〈 管 ) 固定 板 、 垫 板 、 导 向 机 构 等 组 成 。 
1. 推出 机 构 设 计 原 则 


1) 模具 的 推出 机 构 必须 要 有 足够 的 强度 及 刚度 ， 以 使 塑 件 推出 时 不 致 于 变形 。 
2) 推力 要 尽 可 能 大 ， 并 要 均匀 。 要 设计 在 塑 件 承受 力 较 大 的 部 位 ， 如 筋 部 、 凸 缘 


及 壳 体 壁 部 等 部 位 ， 绝 不 能 设 在 零件 外 表面 。 
3) 推出 系统 要 动作 灵敏 、 可 靠 、 动 作 平 稳 ， 并 能 便于 维护 、 修 理 。 
2. 推出 机 构 结 构 类 型 














推出 机 构 结构 类 型 见 表 6-32 。 
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序号 结构 形式 


表 6-32 推出 机 构 结 构 类 型 及 设计 要 点 


图 示 


设计 要 点 





塑 件 一 次 
推出 机 构 


1. 结构 特点 : 塑 件 成 形 后 ， 
能 一 次 被 推出 。 常 用 的 有 推 
杆 脱 模 机 构 、 推 板 脱 模 机 构 ， 
推 管 推 出 机 构 及 推 杆 、 推 板 
联合 脱 模 机 构 (图 a) 、 推 杆 
与 推 管 联合 脱 模 机 构 (图 b) 

2. 设计 要 点 

1) 推 杆 的 直径 不 要 过 细 ， 











a) 推 杆 与 推 板 联 





合 推 


机 构 


应 有 足够 


一 般 推 村 


的 强度 承受 推力 ， 
直径 为 82.5 ~ 




















| 
-SSS Yr 


[二 


b) 推 杆 与 推 管 联 
合 推 出 机 构 








g12mm， 对 于 $3mm 以 下 的 
作 杆 ， 应 设计 成 阶梯 形 ， 以 
曾 强 其 强度 
2) 推 杆 的 端面 应 比 型 腔 或 
镰 件 的 平面 高 0. 08 ~0. 1mm 
3) 推 管 的 厚度 应 不 小 于 
1. Smm 
4) 推 杆 与 推 管 与 模 体 的 配 
合 间 隙 不 应 太 大 ， 以 免 产 生 
边 

5) 推 板 、 推 杆 、 推 管 应 经 
汉人 硬 处 理 


























塑 件 二 次 
推出 机 构 











04 
ES 


PD NN 


网 





1 一 拉杆 ”2 一 脱 件 板 


人 


7 


EA 
Ra | 
4 fg ha 
ef I 








3 一 顶 杆 4 一 转轴 





1. 塑 件 一 次 脱 模 后 ， 塑 件 
3 难以 从 型 腔 中 取出 ， 需 采 
用 二 次 脱 模 

2. 图 中 的 二 次 脱 模 机 构 是 
当 开 模 到 一 定 距离 时 ， 拉 杆 1 
绞 触 转轴 4 推动 脱 件 板 2 完 
成 一 次 脱 模 ， 然 后 用 顶 杆 3 
顶 出 塑 件 ， 完 成 第 二 次 脱 模 
3. 设计 二 次 推出 机 构 时 ， 
结构 一 定 要 紧凑 、 动 作 要 协 
调 、 可 靠 
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( 续 ) 


站 结构 形式 图 示 设计 要 点 























脱 模 时 ， 首 先 由 固定 在 动 
模 上 的 拉 环 带动 定 模 作 定 距 


移动 ， 此 时 浇 口 套 端 部 的 侧 
点 浇 口 肌 | 边 将 点 浇 口 凝 料 从 定 模 拉 出 ， 
推出 于 与 塑 件 分 离 。 此 时 ， 限 位 拉 


机 构 杆 拉动 限 位 螺钉 迫使 推动 流 
道 板 将 流 道 凝 料 从 浇 口 套 内 
推出 而 自动 完成 脱 模 动 作 及 
塑 件 自动 落下 






























































1. 对 于 塑 件 带 有 内 螺纹 或 
外 螺纹 需 大 批 生 产 时 ， 可 采 
用 模 内 机 动 脱 螺 纹 机构 ， 如 
到 所 示 
2. 模具 在 开 模 时 ， 固 定 在 
动 模 一 侧 的 轴 10 右 端 有 一 小 
齿轮 在 导 齿 9 上 滚动 ， 同 时 
动 锥 齿轮 1 旋转 ,与 其 哮 
的 锥 齿轮 2 也 随 之 转动 ， 
与 锥 齿轮 2 同 轴 的 齿轮 3 可 
周围 的 齿轮 4 旋转 ， 这 样 
0 
直 纹 ， 塑 件 只 

pe 及 终 脱出 螺纹 
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带 螺纹 明 
件 推出 
装置 














区 
总 














狂 

















张 》 
Sl 
! 乒 . 
人 














Pe 
EC 
本 


1、2 一 锥 齿轮 3、4 一 齿轮 “5 一 螺纹 型 芯 型 必 

6 一 定 模板 7 一 动 模板 8 一 螺纹 拉 料 杆 3. 带 螺 纹 塑 件 推出 机 构 ， 
9 导 柱 上 条 ”10- 轴 结构 尽管 复杂 ， 但 便于 实现 

操作 自动 化 ， 适 于 大 批量 生 
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序号 结构 形式 


图 示 


( 续 ) 


设计 要 点 





气动 项 出 
装置 














1、2 一 气动 阅 杆 “3 一 型 芯 


3. 推 杆 的 设计 
推 杆 的 设计 见 表 6-33 。 














冷 盐水 入 I1 空气 人 




















4 一 定 模 


表 6-33 ” 推 杆 的 设计 要 点 


1. 气动 阀 杆 1、2 分 别 在 动 
模型 芯 3 及 定 模 4 上 设 有 进 
气 阀 。 开 模 后 压缩 空气 (0.2 
~0.4MPa) 经 人 口 吹 入 气 室 ， 
推动 阀 杆 1、2 移 位 ， 使 空气 
进入 制品 与 动 模型 蕊 3 顶端 
贴 合 面 ， 随 着 压缩 空气 的 不 
断 吸 入 ， 即 将 塑 件 与 型 芯 分 
离 被 卸 下 


2. 适 


















































于 注 充 简 形 及 平板 
类 制品 仓 件 














设 计 要 点 





38 一 42HRC 





自 么 >8 叶 


Ro sr 一 0100:0.01 





50~55HRC 


推 杆 的 形 
状 及 尺寸 





1. 推 杆 多 为 圆 形 结构 ， 但 推出 斜 


度 小 和 脱 模 力 大 的 管 形 和 箱 形 不 易 采 


用 








SS 


2. 细 长 杆 可 将 后 部 加 粗 成 台阶 








3. 配合 间隙 要 求 小 的 推 杆 ， 








杆 端 部 应 设计 成 锥 形 

















di+(4~6) 














a 


推 杆 的 设 
计 说 明 








10 


所 在 型 腔 的 底面 或 型 


0. 


合 ， 保 持 一 定 同 轴 度 。 
杆 直 径 


12 
I 


复 





1. 推 杆 应 尽量 短 ， 推 出 时 ， 一般 
将 塑 件 推 到 高 于 型 腔 (或 型 芯 ) 
mm 左右 即 可 。 推 杆 的 端面 应 高 出 




















lmm 


2. 推 杆 与 其 配合 孔 采 用 














的 1.5 ~ 2 售 ， 

















芯 顶 面 0. 05 ~ 


H9/9 配 
配合 长 度 取 推 
应 不 小 于 





mm, 非 配 合 部 分 孔 应 加 大 0.5 ~ 


0mm 





3. 推 杆 数量 在 保证 推出 前 提 下 ， 
越 小 越 好 
4. 在 推 杆 推出 机 构 中 一 定 要 设计 





位 机 构 
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( 八 ) 抽 芯 机 构 设计 
在 设计 注射 模 时 ， 当 塑 件 侧 面 有 侧 凹 、 侧 巴 、 侧 孔 时 ， 为 使 其 一 次 成 形 ， 则 要 设计 
有 侧 型 芯 抽 芯 机 构 。 
1. 抽 芯 机 构 结 构 形 式 
常用 抽 忆 机 构 见 表 6-34。 


























表 6-34 ”常用 抽 芯 机 构 结构 形式 


































































































序 引 结构 形式 图 示 结构 特点 
六 % 开 模 时 ， 斜 销 3 迫使 滑 块 8 

斜 销 ~ A rT 人 禹 肘 ， 和 用 角 3 坦 便 消 卖 
1 人 Ap 向 外 移动 ， 脱 离 塑 件 。 完 成 折 

fy 央 | | 芯 动 作 后 前 件 由 推 管 6 推 出 

10 9 8 7 6 外 
1 一 压 紧 杭 2 一 定 模板 3 一 斜 销 4 一 销 条 ”5 一 侧 型 芯 
6 一 推 管 7 一 动 模板 8 一 滑 块 9 一 限 位 
挡 块 10 一 弱 答 

开 模 时 ， 装 在 滑 块 上 的 圆柱 
销 2， 先 在 导 板 3 的 导 滑 模 的 
，| 斜 导 板 线段 内 滑动 ， 这 时 塑 件 、 滑 
抽 芯 机 构 块 随 动 模 一 起 移动 。 后 在 倾斜 
的 导 槽 内 移动 ， 滑 决 在 圆柱 销 

2 向 模 外 移动 完成 抽 世 动作 

省 3 一 斜 导 板 

斜 滑 顶 顶 杆 在 型 板 上 的 斜 孔 导向 ， 
3 | 杆 内 侧 折 在 顶 出 时 ， 使 项 杆 上 端 向 内 黎 

芯 机 构 动 脱出 侧 趾 ， 同 时 项 出 塑 件 

1-_ 斜 滑 块 杆 2 一 丁 模 3 一 同 定 板 
4 一 热 板 5 一 滑 座 

















式 中 /一 一 和 斜 销 长 度 (mm) ; 
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( 续 ) 


序 刚 结构 形式 图 示 结构 特点 










































































斜 导 柱 开 模 时 ， 由 斜 导 柱 带动 滑 块 
4 | 内 侧 抽 区 移动 作 内 侧 抽 芯 ， 分 型 后 顶 出 

机 构 亨 件 

业 2 3 

本 WINAN 7 齿 条 固定 在 动 模板 上 ， 开 模 
所 | 1 区 时 货轮 2 在 此 条 3 上 转动 ， 同 
二 A 时 带动 型 芯 上 的 齿 条 1 移动 ， 
ee 抽出 侧 型 芯 后 ， 将 塑 件 推出 。 
训 定位 钉 4 使 齿轮 2 抽 芯 结束 时 
起 定位 作用 ， 此 结构 抽 芯 距离 
适 于 斜 角 大 于 25° 时 的 抽 






































2. 脱 模 距 及 斜 销 长 度 计算 

(1) 脱 模 距 计算 

脱 模 距 即 是 指 将 型 芯 从 成 形 位 置 抽 到 不 妨碍 塑 件 取出 位 置 所 移动 的 距离 。 一 般 脱 模 
距 应 等 于 成 形 孔 深 + (2 ~3) mm 即 可 。 如 图 64 所 示 的 抽 芯 机 构 ， 也 可 以 按 下 式 进行 



















































估算 : 
S= V(D/2) -(d2) + (2~3) 导 柱 
式 中 5 一 一 最 小 脱 模 中 E ( mm) ; Ey 
D 一 一 塑 件 最 大 直径 (mm) ; 
4 一 一 塑 件 最 小 直径 (mm) 。 1 
(2) 斜 销 长 度 计算 TS 


斜 销 长 度 可 按 下 式 估算 : 
L=h/cosa +S/sina +1/2dtana +1/2Dsina+ (5$~10) 




















刀 一 一 冬 销 台 肩 直径 (mm); 图 64 线圈 骨架 注 
4 一 一 斜 销 工 作 部 分 直径 (mm) ; 射 模 抽 蕊 机构 
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h 一 一 定 模 固定 板 厚度 (mm) ; 
5 一 脱 模 距 (mm) ; 
斜 倾斜 角 ， 一 般 取 15。 ~20° 之 间 。 
斜 导 销 直 径 及 台 肩 直径 相互 关系 ， 可 参见 表 6-35 数值 选取 。 
表 6-35 和 斜 销 ( 导 柱 ) 结构 尺寸 推荐 (单位 : mm) 
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基本 直径 d 
D H 斜 销 固定 孔 公 差 
尺寸 公差 

+0. 019 +0.019 
12 17 10 

+0. 007 0 

+0. 019 +0.019 
15 20 12 

+0. 007 0 

+0. 023 +0. 023 
20 25 13 

+0. 008 0 

+0. 023 +0. 023 
25 30 15 

+0. 008 0 

+0. 027 +0. 027 
30 35 20 

+0. 009 0 














六 、 热 流 道 注射 模 设 计 

(一 ) 热流 道 注射 模 结构 特点 

热流 道 注射 模 (图 6-5) 是 指 模具 在 使 用 过 程 中 ， 其 浇注 系统 中 的 塑料 始终 保持 着 
燃 融 状态 。 即 开 模 后 ， 只 取出 塑 化 成 形 的 塑 件 而 不 取 浇 道 炊 料 。 其 浇注 系统 始终 保持 在 
加 热 、 塑 料 熔融 状态 。 为 此 可 实现 在 注射 过 程 连续 注射 ， 便 于 实现 注射 自动 化 。 同 时 ， 
也 大 大 节约 了 原材料 ， 降 低 了 塑 件 的 成 本 。 尽 管 模具 结构 复杂 ， 但 生产 中 能 大 幅 提 高 效 
率 ， 保 证 产品 质量 ， 故 在 大 批量 塑 件 生产 中 ， 发 挥 了 其 巨大 的 优势 。 

(二 ) 热流 道 注射 模 喷嘴 形式 选择 

热流 道 注射 模 的 结构 基本 上 与 前 述 普通 注射 模 结 构 相 同 ， 只 是 在 浇注 系统 采用 了 特 
殊 的 喷嘴 结构 形式 。 表 6-36 列 出 了 各 种 形式 的 喷嘴 结构 及 特点 ， 供 设计 时 参考 。 
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图 6-5 ”热流 道 注射 模 

1 一 动 模 绝热 板 2、3 一 冷却 管道 ”4 一 冷 热 绝热 层 
5、6 、9 一 分 流 道 加 热 器 安装 孔 7、8 一 热流 道 板 
10 一 定 模 绝热 板 11 一 加 热 右 安装 和 孔 、12 一 分 流 道 镶 块 
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NN 


-人 小 
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表 6-36 ”热流 道 注射 模 喷嘴 结构 


结构 形式 图 示 结 构 特 点 














1. 把 进 料 的 浇 口 制 成 贮 料 井 坑 形 式 ， 贮 料 井 
(容积 约 取 塑 件 体积 的 1/3 ~ 1/2) 靠 空气 绝热 ， 
在 注射 时 ， 塑 料 中 心 始终 保持 熔融 状态 。 适 用 
材料 : PE、PP 

2. 为 防止 贮 料 在 井 内 固化 ， 可 使 井 式 效 口 套 
的 接触 型 腔 面 减少 ， 保 持 贮 料 井 坑 与 型 腔 有 一 
定 的 温度 差 ， 则 设置 了 空气 绝热 槽 4 (图 a) 

3. 常用 于 单 型 腔 的 点 浇 口 模具 。 一 般 的 井 式 
喷嘴 的 尺寸 见 下 表 (图 b) 
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井 式 浇 口 套 推荐 尺寸 
井 式 喷嘴 
a a 、 40 ~ 
(注射 模 ) 注射 量 /g | 3~6 | 6~15 |15 ~40 
150 
n/ 每 分 钟 
8~10 | 6~7 | 4~5 |2~3 
次 数 
D 8.8 10 11.2 | 13.7 
O08~ |10~ |12~ |11.6- 
4 1.0 让 法 .6 | 各 
1 一 注射 喷嘴 “2 一 开 式 浇 口 套 ed : 
3 一 贮 料 井 4 一 空气 绝热 模 R 3.5 4 45 | 5.5 
5 一 点 式 进 料 口 L 0.5 0.6 0.7 | 0.8 
注 : 注射 量 至 少 为 贮 留 部 分 的 2 售 。 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结 构 特点 
1 延长 式 喷嘴 是 使 注射 机 喷嘴 延长 ， 直 接 接 
触 到 模具 型 腔 的 一 种 特殊 喷嘴 ， 其 延长 部 分 代 
赫 了 浇 口 
延长 式 
ee 2 喷嘴 直接 与 模具 型 腔 圆锥 面 接触 中 间 设 空 
Wp 气 绝热 层 。 喷 嘴 用 外 加 热 器 加 热 来 调整 塑料 温 
射 模 ) 攻 
3. 应 用 比较 广泛 ; 常用 于 单 型 腔 模具 ， 适 用 
材料 : PE、PP、PS、ABS、POM 
1 在 模具 浇 口 处 加 一 个 外 加 热 器 ， 使 浇 口 始 
终 保持 熔融 状态 。 其 中 加 热 器 内 和 孔 与 浇 口 套 滑 
热 浇 口 动 配合 ， 外 径 与 档 孔 有 一 定 的 间 阶 起 空气 绝热 
喷嘴 ( 注 作用 ， 在 加 热 器 靠近 型 腔 的 一 端 用 石棉 或 聚 四 
射 模 ) 氛 乙 烯 垫 绝热 
2. 主要 适用 于 单 型 腔 模具 ， 适用 材料 PE、 
1 一 加 热 器 2 一 绝热 垫 3 一 间 阶 Re 
4 一 浇 口 套 
i 1 流 道内 的 熔融 塑料 外 侧 接触 型 腔 ， 被 冷却 
de < 成 半 熔 状态 的 固化 层 约 为 2 ~4mm 起 绝热 作用 ， 
绝热 浇 道 | ~ 并 保持 流 道内 部 成 熔融 状态 能 连续 成 形 
喷嘴 ( 注 ~ 2 分流 道 直径 一 般 为 10 - 20mm， 其 进 料 口 
射 模 ) 的 直径 一 般 为 点 浇 口 的 2 信 
3， 适 用 于 多 型 腔 大 型 塑 件 注射 模 ， 适 用 材料 
1 一 固化 绝热 层 2 一 熔融 塑料 ee 
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( 续 ) 
结构 形式 图 示 结 构 特 点 
9 10 11 ea 
6 7 8 | 
5 | 
4 ~ 
3 13 
2 14 
下 | pay Ky 15 
Gey 
1. 全 热流 道 是 将 分 流 道 内 的 塑料 全 部 加 热 到 
8 1 全 6 熔融 状态 ， 实 现 连续 注射 成 形 
。) 模具 图 2. 图 中 的 流 道 板 形状 ， 根 据 进 料 口 的 位 置 、 
内 加 热 喷 塑 件 的 形状 的 不 同 而 采用 各 种 形式 。 一 般 采 用 
嘴 全 热 式 管 式 加 热 ( 图 b) ， 由 垫 板 架 支 在 定 模 内 ， 尽 量 
注射 模 减少 传 热 面积 
| J 部 加 热 器 3. 主要 用 于 多 型 腔 模具 。 适 用 材料 PE、PP、 
\ AS、PC、ABS、POM、PAC 等 名 种 塑料 注射 成 
NN 形 
\ 
N 
\ 
SB 
Ae 
浇 
b) 内 加 热 喷 嘴 
1 一 喷嘴 ”2 一 带 状 加 热 器 ”3 一 不 锈 钢 © 型 圈 
4 一 支承 板 5 一 堵塞 6 一 固定 螺钉 7、11 一 加 
热 器 8 一 上 模 9、15 一 垫 块 10 一 衬 套 
12 一 定位 环 13 一 流 道 板 14 一 定位 销 
16 一 定 模 17 一 水 孔 18 一 制品 
(三 ) 热流 道 式 注射 模 设 计 要 点 
1) es 道 模 具 浇 口 要 求 在 注射 开启 和 注射 完毕 后 关闭 ， 保 证 不 能 溢 料 。 为 此 ， 要 
对 演 口 进行 精确 的 温度 控制 。 其 方法 是 ， 可 在 阀 的 端 部 (全 热流 道 模 具 ) 加 设 一 小 型 
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加 热 器 ， 在 每 个 成 形 周期 中 ， 小 型 加 热 器 接 通 、 断 开交 换 控制 瓷 口 的 密封 ;也 可 以 在 疾 
内 加 入 弹 纂 ， 利 用 注射 压力 控制 浇 口 的 开 闭 或 利用 液压 系统 控制 浇 口 部 位 阔 门 。 

2) 设计 热流 道 模 具 ， 由 于 增加 了 流 道 板 ， 故 要 注意 模具 厚度 与 注射 机 安装 空间 最 
小 开 模 距 关系 。 

3) 流 道 板 与 定 模 座 板 要 采取 绝热 措施 ， 一 般 可 用 空气 绝热 ， 板 与 板 之 间 要 留 有 3 
~8mm 间隙 。 同 时 ， 形 成 间隙 的 间隔 件 面积 要 尽量 小 ， 并 要 设置 在 承受 锁 模 力 和 注射 
压力 时 不 致 于 使 流 道 板 变形 的 位 置 ， 其 材料 最 好 使 用 不 锈 钢 。 

4) 设计 时 ， 主 流 道 及 二 次 喷嘴 的 对 侧 必须 要 设置 承 力 部 件 。 

5) 热流 道 模具 流 道 板 需 有 一 定 热量 ， 其 电热 器 加 热 功 率 P (kW) 可 按 下 式 确 定 : 

P=mc(t, -1,)/860nT 
流 道 板 质量 (kg) ; 
流 道 板 比 热 ， 一 般 为 [181. 482J]/ (kg : K)]; 
流 道 板 需 用 温度 (%C ) ; 
,一 一 流 道 板 起 点 温度 (和); 
7 一 一 加 热效率 ， 一 般 取 7 =0.3 ~0.5; 
7 一 一 升温 时 间 (h)。 

6) 流 道 直径 的 决定 ， 需 考虑 一 次 注射 的 塑料 量 。 其 直径 不 能 过 大 或 过 小 。 过 大 会 
使 塑料 存量 多 ， 易 烧 焦 ， 影 响 制 件 质量 ; 过 小 则 会 引起 压力 损失 ， 要 增加 注射 力 。 

七 、 热 固 性 塑料 注射 模 设计 

(一 ) 模具 结构 特点 

热固性 塑料 注射 模 基 本 上 与 热塑性 塑料 注射 模 结构 相似 ， 只 是 热固性 塑料 注射 模 要 
求 注射 压力 较 高 ， 料 简 预 热 温 度 要 求 控制 在 90 ~ 100% (酚醛 塑料 ) 范围 内 。 同 时 ， 模 
具 不 需要 冷却 水 道 ， 而 要 增设 加 热 板 ， 以 及 脱 模 斜 度 要 比 热 塑 性 塑料 注射 模 大 。 如 图 6- 
6 所 示 的 热固性 塑料 注射 模 结 构 ， 采 用 中 间 浇 口 ， 一 模 两 腔 ， 主 要 用 于 卧 式 注射 机 中 成 
形 。 其 结构 基本 上 与 图 6-2 所 示 的 热塑性 塑料 注射 模 相 同 ， 也 是 由 定 模 、 动 模 及 推 件 机 
构 三 部 分 组 成 ， 只 是 在 定 、 动 模 部 位 加 装 了 加 热 板 11 、23。 在 定 模 固定 板 16 中 安装 有 
定 模型 芯 7 并 与 动 模 ( 凸 模 ) 30 合 模 后 组 成 型 腔 以 成 形 塑 件 。 动 模 与 定 模 由 导 柱 28、 
导 套 29 对 其 导向 。 模 具 开 模 后 由 项 杆 13 顶 起 定 模 并 开 模 ， 与 此 同时 ， 由 拉 料 杆 5 和 型 
芯 杆 10 将 塑 件 顶 出 ， 完 成 整个 注射 成 形 塑 件 过 程 。 

模具 结构 尽管 复杂 ， 但 生产 出 的 热固性 塑料 零件 要 比 前 述 的 压缩 成 形 质量 好 、 精 度 
高 ， 况 且 由 于 采用 注射 成 形 ， 便 于 实现 自动 化 ， 生 产 效率 高 ， 很 适 于 批量 较 大 的 塑 件 4 
a 

(二 ) 模具 设计 要 点 

热固性 塑料 注射 模 设 计 程 序 及 方法 ， 基 本 上 与 设计 热塑性 塑料 注射 模 等 同 。 但 在 设 
计时 要 注意 以 下 要 点 。 

(1) 注射 设备 的 选择 

热固性 塑料 注射 模 一 般 应 选用 专用 注射 机 ， 这 是 因为 其 注射 压力 要 求 较 高 ， 而 且 料 
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简 温 度 应 在 90 ~ 160% 范围 内 ， 
却 。 
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况且 模具 与 注射 机 间 要 加 隔 热 执 ， 勿 须 使 
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图 6-6 热固性 塑料 模 基 本 结构 





1 一 调整 螺钉 2、4、27、31 


螺钉 ”3 一 销 钉 5 一 拉 料 杆 ”6 一 动 模 座 板 





7 一 定 模 ”8 一 顶 杆 支 承 板 9 一 顶 杆 热 板 
11、23 一 加 热 板 ”12 一 动 模 热 块 。”13 一 顶 杆 ”15 一动 模 16 一 定 模 固 定 板 


17 一 支承 板 “19 一 加 热 咒 





(2) 模具 的 分 型 面 
接触 面 尽量 要 小 ， 并 且 要 了 











26 一 浇 口 套 30 一 动 模板 导 柱 


29 、33 一 导 套 


28 32= 





型 面 间 应 尽量 无 颖 际 ， 在 流 道 未 端 要 开设 排 气 梢 。 








型 芯 设计 


(3) 模具 的 型 腔 与 














用 冷水 道 冷 





10、14、18 、20 、21 、22 、25 一 型 芯 


F 整 ， 表 面 粗糙 度 Ra 要 小 于 0.2um。 模 具 在 闭合 时 ， 分 


其 表面 硬度 要 求 55HRC 以 上 ， 要 采用 9MnV 、CrWMo 等 优质 钢材 ， 脱 模 斜 度 要 小 ， 





一 般 为 15'~1°; 其 表面 粗糙 度 Ra <0. 
(4) 模具 的 浇注 系统 





1) 浇注 系统 流 道 截 面 尺 寸 尽量 要 小 ,上 


20pm， 最 好 要 求 镀铬 抛光 。 


六 节约 材料 ， 缩 短 固化 时 间 。 





即 分 流 道 为 圆 





形 断 面 时 ， 直 径 取 4 ~8mm; 为 梯形 断面 





盏 时， 宽度 取 4 ~7mm。 深 度 2/3 宽度 值 ， 斜 度 应 








为 20"， 底 角 半 径 取 lmm; 为 半 
2) 浇 口 形式 一 


侧 采 用 点 北口 


圆 形 和 截面 时 ， 其 半径 取 3mm。 
式 侧 浇 口 形式 ， 如 图 6-7 所 示 。 若 采用 


图 a 侧 浇 口 时 ， 
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时 ， 





其 深度 五 取 0.2~0.5mm; 长 度 工 取 1~2mm; 宽度 C 取 2 ~5mm; 若 采 用 网 b 点 浇 口 
其 4 取 0.4~1.5mm; 工 取 0.5~1.5mm; a 取 6°~15°， 并 要 在 与 塑 件 连接 处 设 0.5 


~0.3mm 圆 角 。 
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图 6-7 热固性 塑料 注射 模 浇 口 形式 


a) 侧 浇 口 b) 点 浇 


























3) 浇 口 套 应 采用 耐 磨 材料 ， 并 要 求 热 处 理 溢 硬 。 
(5) 锁 模 力 校 核 
热固性 塑料 注射 模 的 锁 模 力 Py 应 按 下 式 校 核 : 





Pu=(0.6~0.8)o .4 


式 中 o 一 一 模 内 应 力 (MPa) ， 酚 本 塑料 为 30 ~40MPa， 氮 基 塑 料 为 40 ~ 60MPa， 聚 脂 





块 、 


塑料 为 10 ~20MPa; 
4 一 一 塑 件 与 浇注 系统 水 平 投 影 面 之 和 (mm ) 。 
(6) 推出 机 构 
1) 尽量 采用 项 杆 顶 出 ， 其 顶 杆 与 模板 配合 间隙 应 为 0.01 ~0.03mm 范围 内 。 
2) 顶 出 距离 要 足够 大 ， 并 保证 推出 空间 ， 消 除 模 内 的 飞 边 及 废 悄 。 
3) 顶 出 机 构 要 设 有 导向 装置 ， 以 保证 推出 精度 及 减少 顶 杆 损坏 、 磨 损 。 


八 、 注 射 模 材料 选用 及 技术 要 求 


(一 ) 材料 的 选用 及 热处理 要 求 
塑料 注射 模 所 用 材料 的 性 能 要 求 及 材料 选用 方法 和 选用 原则 ， 基 本 上 与 前 述 的 塑料 





















































压 塑 模 相 似 ， 但 由 于 各 零件 工作 性 质 不 同 ， 其 所 使 用 的 材料 也 不 尽 相同 。 


(1) 工作 成 形 零件 

注射 模 的 工作 成 形 零 件 包括 定 、 动 模型 腔 、 型 忆 、 
成 形 推 杆 等 ， 其 材料 选用 及 热处理 要 求 参 见 表 6-37。 
(2) 结构 零件 

注射 模 结 构 零 件 所 用 材料 及 热处理 要 求 见 表 6-38 。 














螺纹 型 环 、 型 蕊 以 及 成 形 骨 馈 
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表 6-37 注射 模 成 形 工作 零件 材料 及 热处理 要 求 
零件 名 称 模具 类 型 采用 钢材 牌号 热处理 要 求 HRC 
45、50 
形状 简单 或 批量 较 少 模具 50~55 
SCrMnMo 
形状 复杂 或 批量 较 大 模具 9Mn2V、9CrWMn 55 ~58 
动 、 定 模型 腔 、 型 芯 CrMn2SnWMo 
螺纹 型 芯 、 型 环 高 耐 麻 、 高 精度 、 高 寿命 模具 CMW2MoV 55 ~58 
成 形 符 镶 件 、 Cr6WV 
成 形 推 杆 3Cr2W8V 谋 氮 
高 腐蚀 性 模具 We 
38CrMoAl 35 ~42 
用 于 冷 挤 压 加 工 的 型 腔 模具 20、15 浴 磋 淳 火 
54 ~58 
表 6-38 ”注射 模 结构 零件 材料 选用 及 热处理 要 求 
零件 名 称 采用 钢材 牌号 热处理 工艺 热处理 要 求 HRC 
定 、 动 模 座 板 
45 话 30 ~ 
定 。 动 模板 调 质 230 ~270HBW 
浇 口 板 、 支 承 板 、 锥 模 套 45 滩 硬 45 ~48 
模 体 零 件 
动 、 定 模 固定 板 45 、Q235 45 钢 调 质 230 ~270HBW 
T8A、TI10A 渡 受 
推 件 板 a 54~58 
45 调 质 230 ~270HBW 
浇注 系统 a 8 
零件 浇 口 套 拉 料 杆 T8A、 TIOA 淳 硬 50 ~55 
导 柱 20 渗 碳 泽 火 50 ~55 
导向 零件 导 套 T8A、 TIOA 济 硬 50 ~ 55 
限 位 导 柱 推 板 导 柱 、 导 套 T8A、TIOA 滩 硬 50 ~55 
斜 导 柱 、 滑 块 斜 滑 块 T8A、TI10A 滩 硬 54 ~58 
抽 芯 机 构 
有 零件 虎 闯 志 T8A、TI0OA 滩 硬 54~58 
及 45 滩 硬 43 ~48 
推 杆 、 推 管 T8A、T10A 淳 硬 54 ~58 
推 块 复位 杆 45 滩 硬 43 ~48 
推出 机 构 ee - 
零件 挡 板 45 滩 硬 43 ~48 
推 杆 固定 板 45 、Q235 = 一 
住 杆 热 板 45 、T7 滩 硬 43 ~48 
定位 圈 45 ee 一 
定位 零件 
限 位 钉 、 限 位 块 45 滩 硬 43 ~48 
支承 柱 45 淳 硬 43 ~48 
支承 零件 
垫 块 45 、Q235 二 一 














第 六 章 ”塑料 注射 模 设 计 611 





(二 ) 尺寸 及 形 位 精度 要 求 
1. 塑料 注射 模 精度 等 级 要 求 
根据 GBAT 12556. 2 一 2006 要 求 ， 塑 料 注射 模 可 分 三 级 ， 即 工 为 合格 品 ， 开 、 亚 为 
优等 品 ， 故 在 设计 时 ， 应 尽量 按 优等 品 进行 设计 。 
注射 模 质量 分 级 标准 见 表 6-39 。 
表 6-39 塑料 注射 模 精度 分 级 技术 指标 































































































， 精度 分 级 及 主要 技术 要 求 指标 
项 目 ee I I 亚 
公差 等 级 及 技术 指标 (IT) 

定 模 座 板 上 平面 对 动 模 座 板 下 周 界 <400 5 6 7 

平面 的 平行 度 >400 ~900 6 7 8 

模板 导 柱 孔 的 垂直 度 厚度 <100 4 5 6 
模具 主要 分 型 面 闭合 面 的 贴 合 间隙 值 0. 020 0. 030 0. 040 
模板 组 装 后 基准 面 移 位 偏差 值 0. 020 0. 040 0. 060 






































2. 尺寸 偏差 要 求 

在 设计 模具 时 ， 模具 型 腔 、 型 芯 零 件 尺 寸 偏差 及 精度 是 决定 塑 件 尺寸 精度 的 重要 因 
素 。 故 模具 型 腔 与 型 芯 的 设计 与 制造 公差 ; 一 般 按 塑 件 尺 寸 公差 的 1/3 ~ 1/5 来 选择 。 
其 余 尺 寸 偏差 可 参见 表 6-40 选择 。 



















































































表 6-40 ”注射 模 一 般 尺 寸 偏差 (单位 : mm) 
成 形 部 位 一 般 尺寸 调整 余 量 
参数 及 公关 
公称 尺寸 
RAT | 罗 孔 中 | 以 名 义 尺 二 作为 | 。 公关 尺 二 数值 | 公关 
心中 ”| 长 度 部 位 的 壁 厚 
<63 +0.07 土 0. 03 +0.07 +0.1 0.1 6 
>63 ~250 +0.1 +0. 04 +0.1 +0.2 0.2 bb 
>250 ~ 1000 +0.2 +0.05 +0.2 +0.3 0.3 
注 ; 1 成 形 部 位 是 指 在 模具 上 形成 逆 件 的 部 位 。 
2. “一 般 尺寸 ”是 指 除了 配合 部 位 、 调 整 部 位 、 拼 合 部 位 外 的 一 般 部 分 。 
3. “调整 余 量 ”是 指 由 于 拼合 部 位 须 经 修配 加 工 而 保留 的 余 量 尺寸 
4. “ 圆 孔 中 心 距 ”不 适用 于 型 胜 间 的 中 心 距 、 导 柱 中 心 距 。 
5. 同 轴 度 误差 无 特别 规定 ， 希 望 尽量 包括 在 一 般 尺寸 的 公差 范围 内 。 














3. 零件 精度 要 求 
塑料 模 零 件 的 精度 要 求 见 表 641。 
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表 6-41 塑料 模 零 件 精 度 要 求 
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gry 同性 
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EE N 吕 [LA 
SSNNNN NN 
Er pS 
[小半 
此 三 才 ”AAA 汪 < 
l13 1211 10 9 8 7 ~ 
9 不 绚 要 b) 注射 模 
1 一 螺钉 2 一 型 腔 3 一 上 模板 4 一 上 凸 模 1 一 动 模 底板 2 一 支架 3 一 动 模 垫 板 4 一 国 
柱 9 一 下 凸 模 固定 板 10 一 镶 件 1 一 下 8 一 奈 紧 模 形 块 9 一 定位 环 、10 一 定 模板 11 一 主 
中 模 12 一 项 杆 13 一 螺纹 型 必 流 道 补 套 。12 一 动 模板 13 一 导 柱 “14 一 拉 料 杆 


15 一 顶 杆 16 一 项 出 固定 板 17 一 顶 出 底板 





序号 零件 名 称 部 位 精 度 要 求 





塑 件 尺寸 公差 的 1/3 ~1/5 





3. 成 形 部 位 转 接 圆 弧 未 注 公 差 尺 十 的 极限 偏差 见 下 表 
成 形 部 位 转 接 圆 弧 未 注 公 差 尺 寸 的 极限 偏差 








1. 模具 型 腔 与 型 蕊 (四 模 、 凸 模 ) 的 设计 与 制造 公差 ， 


一 般 为 


2. 一 般 等 级 的 塑料 模具 ， 其 成 型 零件 尺寸 精度 一 般 为 0.010mm 

































































(单位 mm ) 
>18 ~ | >30~ 
四 公称 尺寸 <6 |>6~18 >120 
型 腔 (四 模 ) 30 120 
成 A 本 
形 型 起 ( 凸 模 ) 0 0 0 0 0 
' 零 定 、 动 模 《证 、 丫 模 ) -0.15 | -0.20 | -0.30 | -0.45 | -0.60 
件 | 鱼 岂 极限 偏差 
螺纹 型 芯 及 型 环 ee +0.15 | +0.20 | +0.30 | +0.45 | +0.60 
0 0 0 0 0 
4. 成 形 部 位 未 注 角度 及 锥 度 公 差 见 下 表 
成 形 部 位 未 注 角度 及 锥 度 公 差 
锥 度 母 线 或 角度 
加 i >18~ | >50~ 
短 边 长 度 <6 |>6~18 >120 
50 120 
/mm 
极限 偏差 +1° +30’ | +20’ +10’ +57 
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( 续 ) 
序号 零件 名 称 部 位 精 度 要 求 
厚度 要 求 平 行 度 : 300: 0. 02mm 
装配 总 厚度 要 求 平行 度 . 0. 1mm 
要 求 孔径 正确 ， 标 准 值 为 H7 
模 
求 定 〈 凸 ) 动 ( 凹 ) 模 位 置 一 致 ， 一 般 偏 移 量 不 能 超过 
导 柱 ( 导 套 ) 孔 要 求 定 ( 凸 ) 动 ( 凹 ) 模 位 致 般 偏 移 量 不 能 超过 
土 0. 02mm 
板 
要 求 孔 与 基 面 垂 直 ; 100: 0. 02mm 
要 求 孔径 正确 ， 标 准 值 为 H7 
顶 杆 复位 杆 孔 ES 号 
要 求 与 模板 上 、 下 平面 重 直 ， 其 值 为 ,配合 长 度 ， 0. 02mm 
导 压 人 部 分 直径 要 求 : k6, k7, m6 
3 让 滑动 部 分 直径 要 求 : 人 7，e7 
平 直 度 要 求 平 直 : 100:0. 02mm 
时 外 径 要 求 标 准 值 : k6 ，k7 ，m6 
4 上 内 径 要 求 标准 值 ，H7 
内 外 径 关 系 同 轴 度 不 能 大 于 0. 01mm 
推 直径 V2.5 ~ 5mm 时 ， 其 偏差 值 为 $d -mm， 直 径 $6 ~ 12mm 
杆 | 滑动 部 分 直径 . 
5 亿 时 ， 其 偏差 值 为 wd -4 8mm 
ya 
杆 平 直 度 要 求 无 弯曲 ， 平 直 度 为 100:0. 1mm 
6 推 推 杆 安装 孔 孔 的 位 置 应 与 模板 孔 的 位 置 尺寸 相同 ， 其 偏差 推 杆 为 +0. 3mm， 
板 复位 杆 安装 孔 复位 杆 为 +0. 6mm 











4. 零件 配合 精度 要 求 








塑料 模 零 部 件 配合 精度 要 求 见 表 6-42 。 


配合 部 位 


表 6-42 ”塑料 模 零件 配合 精度 要 求 
图 示 要 求 








浇 口 套 与 模板 配合 

















H7/n6 





1 一 浇 口 套 2 一 模板 
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( 续 ) 
配合 部 位 图 示 要 求 
Hzmm6 di=d+(8~10) d=d+l 
dN 
型 芯 、 定 动 模 信 所 与 国 LACK<S<KS<<4 NE ee 
定 板 配合 NN 1 654 
SN, LL 
1 一 模板 2 一 型 芒 或 杀 块 
螺纹 型 环 与 模板 的 配合 H8/{9 





a) 成 形 外 螺纹 





b) 成 形 带 有 螺纹 蔚 件 








移动 式 压 缩 模 导 销 与 模 
体 配合 





导 销 与 导 孔 : H9《/f 
导 销 与 模板 : H7/16 





导 柱 与 导 套 间 及 与 模板 
的 配合 


Za POY) (lh) 


k6 6 f7 
条 让 
NN 












Pda pl 





导 柱 与 导 套 : H7/f7、 

H7/h7 

导 套 与 

k6、H7/m6 
导 柱 与 固定 板 : H7/k6 





固定 板 : H7/ 








顶 出 机 构 导 柱 与 导 套间 
及 与 固定 板 配合 











导 柱 与 定 模 座 。H7/k6 
导 柱 与 导 套 : H7/ 人 7 
导 套 与 固定 板 : H7/k6 
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( 续 ) 
配合 部 位 图 示 要 求 
? 4 二) 
St | | 
WANSS 
MONS 
推 杆 与 推 杆 固 定 板 re 推 杆 与 固定 板 :H7/k6 
推 杆 与 型 腔 配合 推 杆 与 型 腔 ，H7ZP 











斜 销 抽 忌 机 构 各 零件 配 


人 
日 
















Do 
EW 加 国 到 


ANNA 
四 


Na 
AL 


Qt(233) 


(三 ) 零件 表面 粗糙 度 要 求 








塑料 模 零 件 表面 粗糙 度 要求 参 见 表 6-43。 


表 6-43 ”塑料 模 零件 表面 粗糙 度 要 求 








斜 导 柱 与 模板 H7/k6 
斜 导 柱 与 滑 块 ，H9/ 人 9 
滑 块 与 模板 : H9/9 





























零件 名 称 及 工作 部 位 表面 粗粮 度 等 级 
分 类 工作 部 位 Ra/ pm 
成 形 表面 型 腔 与 型 芯 0 2 
浇 口 附近 的 型 腔 、 型 芯 、 压 注 模 

受 熔 融 塑 料 冲 刷 的 表面 TA 0.1. 0.2 
柱 塞 和 加 料 室 

注射 系统 表面 主 浇 道 、 分 浇 道 、 入 料 口 0.4、 0.2 
压缩 、 压 注 模 上 、 下 模板 

注射 模 定 、 动 模 模板 pn 
定 动 ( 贞 、 叫 ) 模 国定 板 
模 套 ， 推 料 板 等 上 、 下 安装 面 

导向 部 位 表面 导 柱 、 导 套 配 合 滑动 表面 0.4、 0.8 
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( 续 ) 
零件 名 称 及 工作 部 位 表面 粗糙 度 等 级 
分 类 工作 部 位 Ra/ pm 
导 柱 、 导 套 、 型 芯 和 镰 块 斜 销 和 模 
国定 配合 表面 0.8、1.6 
~ 板 、 模 套 的 固定 部 位 
形 几 其 的 拼合 面 ， 精 度 要 求 绞 高 
i 2 面 ， 精 度 要 求 较 高 本 











型 芯 、 镶 块 、 台 阶 面 
台 肩 表面 导 柱 、 导 套 、 台 阶 面 12、1.6 
推 杆 、 推 管 台阶 面 


















































拉 料 杆 、 推 杆 表 面 1.6、0.8 
杆 类 零件 表面 

圆柱 销 及 销 孔 0.8 
非 配 合 表 面 模板 模 套 推 板 非 配合 侧面 6.3、 12.5 





九 、 注 射 模 快 速 设 计 指 导 资料 

在 设计 注射 模 时 ， 为 简化 模具 设计 ， 达 到 快速 设计 的 目的 ， 必 须 实施 模具 标准 化 。 
所 采用 标准 模 架 及 标准 零 部 件 。 目 前 ， 我 国 已 经 有 很 多 模 架 制造 专业 企业 ， 均 按 GB/T 
12556. 1 一 2006 注射 模 架 标准 制造 ， 并 作为 商品 进行 出 售 。 故 设计 人 员 在 进行 塑料 模 设 
计时 ， 应 尽量 选用 这 些 标准 模 架 。 按 其 结构 只 进行 型 腔 、 型 芯 及 浇注 、 推 件 机 构 的 设 
计 ， 这 样 可 大 大 缩短 设计 时 间 ， 达 到 模具 快速 设计 的 目的 。 

(一 ) 中 小 型 标准 模 架 组 合 尺寸 选 择 

表 6-44 列 出 了 中 小 型 标准 模 架 及 各 零件 尺寸 ， 供 设计 时 参考 。 

表 6-44 ”中 小 型 模 架 组 合 尺寸 (单位 : mm) 
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1 一 导 套 2 一 导 柱 ”3 一 定 模 底座 4 一 定 模板 5 一 复位 杆 6 一 动 模板 7 一 动 模 支 承 板 
8 一 螺 生 ”9 一 推 杆 固 定 板 10 一 推 板 ”11 一 内 六 角 螺 条 ”12 一 垫 块 。”13 一 动 模 座 板 14 一 六 角 螺 钉 
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( 续 ) 
模 架 规格 规格 尺 了 
100~ |125~ |160~ |180~ |200~ |250~ |315~ |400~ |450~ | 560~ 
模 架 零件 125 160 | 200 | 250 | 250 | 315 | 400 | 500 | 560 630 
宽度 Bo 100 125 160 180 200 250 315 400 | 450 560 
板 长 度 L 125 160 | 200 | 250 | 250 | 315 | 400 | 500 | 560 630 
双 
厚度 A.B 12.5、 16、 20、25、32、 40、50、63、80、100、125 
座 宽度 Bi 160 180 | 200 | 250 | 315 | 315 | 400 | 500 | 560 630 
定 模 H 16 20 25 25 25 32 40 40 
板 一 厚度 
凤 | 动 模 H, 16 20 25 25 25 32 40 40 
热 宽度 有 3 20 25 32 32 40 50 56 63 80 80 
块 厚度 C 40、50 、63 50、63 、80 50、63 、80 80 、100 、125 
推 厚度 h, | 12.5 16 16 16 20 20 25 32 32 40 
板 宽度 B, 58 73 94 114 118 148 199 270 286 336 
支承 板 厚 | 五 20 25 32 32 32 40 50 50 63 63 
推 件 板 H1 |12.5 | 12.5 16 16 25 25 32 32 40 40 
推 杆 固 定 板 | 度 hi 10 1 | 1 16 16 20 20 25 25 
导 柱 d 12 12 16 16 20 20 32 32 40 40 
导 套 di 18 18 24 24 28 28 42 42 50 50 
复位 杆 径 d, 8 8 10 10 12.5 | 12.5 20 20 25 25 
六 角 螺 钉 ds | 8-M8 | 8-M8 |8-M1018-M1018-M12 18-M12 |8-M 16 112-M 16112-M 16| 12-M 16 
内 六 角 螺 钉 dy | 4-M6 | 4-M6 | 4-M6 | 4-M8 | 4-M8 | 4-M8 |4-M 10 |6-M12 |6-M12 | 6-M 12 
bl 80 100 128 148 160 | 200 | 259 | 337 | 370 420 
b, 70 95 122 142 156 194 | 240 | 326 | 364 414 
bs 35 40 64 80 80 108 140 | 210 | 240 280 
中 心中 ba 40 60 80 100 100 132 179 | 232 | 264 312 
Li 95 130 162 | 212 | 206 | 259 | 325 | 426 | 474 544 
L 61 95 114 164 146 193 | 245 | 345 | 380 450 
Ls 99 137 166 | 216 | 210 | 275 | 345 | 440 | 490 570 
Ly 112 147 186 | 236 | 232 | 299 | 380 | 474 | 538 606 











(二 ) 大 型 标准 模 架 组 合 尺 寸 选择 

表 6-45 列 出 了 塑料 注射 模 大 型 标准 模 架 组 合 尺寸 ， 供 设计 时 参考 。 

从 表 644 、6-45 中 可 以 看 出 ， 只 要 根据 塑 件 大 小 ， 选 择 出 合适 的 标准 模 架 规格 ， 即 
可 从 表 中 查 出 相应 组 合 零件 的 外 形 尺 寸 ， 即 方便 又 省 事 ， 大 大 节约 了 模具 设计 时 间 。 

(三 ) 标准 零件 选用 

在 GBMT 4169. 1 ~ 11 一 2006 标准 中 ， 列 出 了 11 个 通用 零件 ， 这 些 零 件 之 间 具 有 相 
互 配 置 关 系 ， 设 计 选 用 时 可 根据 使 用 要 求 ， 配 套 组 装 。 
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表 6-45 ”大 型 塑料 注射 模 标准 模 架 组 合 尺 十 





人 AAA 


Nee 


ss 
a NB Fd PA 











(单位 : mm) 
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1 一 动 模 座 板 2 一 推 板 











8 一 动 模板 9 一 定 模板 














3 一 推 板 固 定 板 4 一 内 六 




















6xds 
Nxda 


螺钉 5 一 推 板 导 柱 ”6 一 螺钉 
10 一 定 模 座 板 “11 一 导 套 ”12 一 导 柱 











































































































13 一 复位 杆 14 一 热 块 
格 尺寸 
模 架 零件 6380 7190 90100 100125 125160 125200 
宽 630 710 900 1000 1250 1250 
模 长 800 900 1000 1250 1600 2000 
63 、80 、100 、125 80、100、125 、160、| 100、125 、140 、180 
板 厚 
140、160、200、250 200、250、315、 355 | 224、250、315、355 
800 900 1120 1250 1500 
| 在 
座 元 度 
630 710 900 1000 1250 
板 是 40 40 50 63 63 
“ | 厚度 
50 50 63 71 71 
宽 100 125 200 224 250 
热 
125、 160 | 125、160 
块 厚 160、200、250、 315 | 160、200、250、315 
200、250 | 200 、250 
支承 板 80 90 125 160 
推 杆 固定 板 25 25 
40 40 
推 板 
424 454 494 542 732 
导 柱 50 63 71 80 
导 套 63 80 90 100 
复位 杆 32 36 40 
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( 续 ) 
模 架 规格 规格 尺寸 
模 架 零件 6380 7190 80100 90100 100125 | 125160 125200 
推 板 导 柱 直径 ds 40 50 63 

六 角 螺 钉 ds 8-M 16 8-M 20 8-M 24 

内 六 角 螺 钉 ds 6-M 12 6-M 16 
bi 350 380 390 404 452 630 
b, 390 420 440 454 512 692 
b3 530 590 680 760 860 1090 
L 700 780 880 860 1110 1440 1840 

中 心 距 

Ls 600 700 790 780 1010 1340 1740 
Ls 590 620 750 720 960 1300 1700 
L 730 830 920 920 1160 1500 1900 
Ls 770 870 970 970 1120 1560 1960 


























1. 结构 支承 零件 
(1) 模板 尺寸 标准 
模板 尺寸 标准 见 表 6-46。 


表 6-46 模板 尺寸 标准 


(1) 标记 示例 

B=100mm、L=160mm， 且 =40mm 的 模板 100 
x160 x40 GB/T 4169. 8 一 2006 

(2) 材料 45 钢 

(3) 技术 条 件 : 

1) 图 中 标注 的 形 位 公差 值 按 GB/T 1184 一 1996， 
ti 为 5 级 , b 为 6 级 , t 为 8 级 。 当 用 作 定 模 固 定 
板 、 动 模 固定 板 时 ,根据 使 用 要 求 t 、ts 等 级 由 
承 制 单位 自行 决定 

本 标准 适用 于 定 模 板 、 动 模板 、 动 模 支 承 板 , 以 及 | 2) 以 4 为 基准 的 相 邻 两 面 应 作出 明显 标 
定 模 座 板 、 动 模 座 板 等 记 ， 标 记 方 法 由 承 制 单位 自行 决定 
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3) 其 他 按 GB/T 4170 一 2006 
A 
B L 
12.5| 16 | 20 125 |32 |40 150 | 63 | 80 |100|125 | 160 | 200 
100| 100 | 125 | 160 x | x 
125| 125 | 160 | 200 x | x 


160 | 160 | 200 | 250 | 315 X 
180 | 200 | 250 | 315 
























































x x x x 
尖 闪 光头 
x x x x 
x x x x 
沽 其 尖 头 
x x x x 
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16 


20 | 25 


LD 
MD 


人 
© 


un 
SS 
CN 
LULD 
Co 
SS 


100 | 125 


160 


200 








200 | 250 
250 | 315 
450 | 500 
315 | 355 
560 | 630 
355 | 400 
630 | 710 
400 | 450 
630 | 710 
450 | 500 
630 | 710 
500 | 560 
710 | 800 
560 | 630 
800 | 900 
630 | 710 
710 | 800 
800 | 900 
900 |1000 





注 :“x” 为 优先 选 


模板 、 推 板 、 垫 块 组 合 





560 
400 


450 


500 


560 


800 


630 


710 


800 


900 


1000 
1250 





355 
400 


500 


500 


560 


900 
1000 
1250 























400 


560 





尺寸 。 











F 面 本 人 


入 “站 -部 


x x x x x x x x 














关 见 表 6-47。 





:1 





x x x x x x x x x x x x x x x x x x 


刁 小 汪汪 其 冯 闪闪 

















法 刘 浊 遇 其 旬 - 基 | 办 妆 基 
x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 
和 


表 6-47 各 种 板 类 零件 组 合 平面 尺寸 配制 (单位 : 





1 
2 
ke 
4 
和 
6 
7 
8 


1 一 定 模 座 板 2 一 定 模板 
3 一 动 模板 4 一 动 模 支承 板 
5 一 垫 块 6 一 推 杆 固定 板 
7 一 推 板 ”8 一 动 模 座 板 





x x x x x x x x x x x x x 





mm) 


六 各 活 训 器 刁 关 
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( 续 ) 

B Bl B, B; L 
100 125、160 58 20 100 125 161 

125 160 73 2 125 160 200 

160 200 94 32 160 220 250 315 

180 250 114 32 200 250 315 

200 250 118 40 200 250 315 355 400 

250 315 148 50 250 315 355 400 450 500 560 
315 355 、400 199 56 315 355 400 450 500 560 630 
355 400 、450 225 63 355 400 450 500 560 630 710 
400 450 、500 270 63 400 450 500 560 630 710 
450 S500、560 286 80 450 500 560 630 710 800 
500 560、630 336 80 500 560 630 710 800 

560 630 354 100 560 630 710 800 900 

630 710 424 100 630 710 800 900 

710 800 454 125 710 800 900 1000 

800 900 542 125 800 900 1000 1250 

900 1000 S72 160 900 1000 1250 
1000 1250 672 160 1000 

(2) 垫 块 尺寸 标准 

热 块 尺寸 标准 见 表 6-48。 

表 6-48 ” 垫 块 尺寸 标准 


























Ra 0.8 











(1) 标记 示例 
B=20mm 工 =100mm 五 =40mm 的 垫 块 : 20 x 
100 x40 GB/T 4169. 6 一 2006 
(2) 材料 Q235A 钢 
(3) 技术 条 件 
1) 图 中 标注 的 形 位 公差 值 按 GB/T 1184 一 1996 
t 为 5 级 
2) 其 他 按 GB/T 4170 一 2006 

















H+0.10 

B L 

40 | 50 | 63 | 80 |100 |125 | 150 | 200 | 250 
20 100 | 125 | 160 x x x 
23 125 | 160 | 200 x x x 
32 160 | 200 | 250 | 315 x x x 
40 200 | 250 | 315 | 355 | 400 x x x 
50 250 | 315 | 355 | 400 | 450 | 500 | 560 x x x 
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( 续 ) 
H*010 
B L 
40 | 50 | 63 | 80 |100 |125 |150 |200 | 250 
56 315 | 355 | 400 | 450 | 500 | 560 | 630 x x x 
63 355 | 400 | 450 | 500 | 560 | 630 | 710 x x x 
80 450 | 500 | 560 | 630 | 710 | 800 x x x 
100 560 x x x 
(3) 推 板 尺 寸 标 准 








推 板 尺 寸 标 准 见 表 6-49 。 






























表 6-49 推 板 尺 寸 标准 (单位 : mm) 
(1) 标记 示例 
B = 56mm = 100mm ”万 = 12.5mm 的 推 板 : 
56 x100 x12.5 GB/T 4169. 7 一 2006 
(2) 材料 45 钢 
Ra 08 (3) 技术 条 件 
1) 图 中 标注 的 形 位 公差 值 按 GB/T 1184 一 1996， 
Ra32 t 为 6 级 , b 为 8 级 ， 
和 2) 其 他 按 GB/T 4170 一 2006 
5 / 全 
10 |12.5| 16 |20 | 25 132 |40 |50 | 63 
58 100 | 125 | 180 x | x 
73 125 | 160 | 200 x | x 
94 160 | 200 | 250 | 315 x | x | x 
114 200 | 250 | 315 x | x | x 
118 200 | 250 | 315 | 355 | 400 x | x |x 
148 250 | 315 | 355 | 400 | 450 | 500 | 560 x | x | x 
199 315 | 355 | 400 | 450 | 500 | 560 | 630 x x | x 
225 355 | 400 | 450 | 500 | 560 | 630 | 710 x | x 
270 400 | 450 | 500 | 560 | 630 | 710 x x | x 
286 450 | 500 | 560 | 630 | 710 | 800 x x | x 
336 500 | 560 | 630 | 710 | 800 x x | x 
354 500 | 560 | 630 | 710 | 800 x x | x 
424 630 | 710 | 800 | 900 x x | x 
454 710 | 800 | 900 |1000 x | x | x 
542 800 | 900 |1000 |1250 x | x | x 
572 900 |1000 |1250 x x x 
672 1000 x x x 
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2. 导向 零件 


(1) 带头 导 套 尺寸 标准 
带头 导 套 尺寸 标准 见 表 6-50。 








表 6-50” 导 套 尺 寸 标准 




















(1) 标记 示例 





Ra 3.2 (VAN 














d=12mm 工 =40mm 的 带头 导 套 T 型 : 导 套 $12 x40 (J) 
(2) 材料 T8A、20 钢 


(3) 技术 要 求 


1) 热处理 50 ~55HRC，20 钢 渗 碳 0.5 ~ 0. 8mm56 ~ 60HRC 
2) 图 中 标注 的 形 位 公差 值 按 GB/T 1184 一 1996, t 为 6 级 
3) 图 中 倒 角 不 大 于 C0.5 

4) 其 他 按 GB/T 4170 一 2006 







































Ra 0.8 





GB/T 4169. 3 一 2006 


@L or: 48 


(单位 : mm) 
















































































基本 尺寸 12 16 20 25 32 40 50 63 
d (H7) +0.018 +0.021 +0.025 +0. 030 
极限 偏差 
0 0 0 0 
基本 尺寸 18 24 28 35 42 50 63 80 
d! (K6) ,| +0.012 +0.015 +0.018 +0.021 
极限 偏差 
+0.001 +0. 002 +0. 002 +0. 002 
基本 尺寸 18 24 28 35 42 50 63 80 
d, (e7) ,| -0.032 —0.040 —0.050 —0.060 
极限 偏差 
-0.050 -0.061 —0.075 —0.090 
D0 6 22 28 32 40 48 56 71 90 
O01 12 16 20 25 32 40 50 63 
S 0 10 6 6 8 10 
基本 尺寸 18 24 28 35 42 50 63 80 
ds (17) ,| -0.016 -0.020 一 0. 025 -0. 030 
极限 偏差 
—0.034 -0.041 -0.050 -0.060 
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16 16 








20 20 








25 25 








32 32 








40 








32 


50 





63 40 


63 





80 63 








80 








100 80 


100 





125 





100 
125 





160 


100 














200 








(2) 导 柱 
导 柱 标准 尺寸 见 表 6-51。 


> 





表 6-51 导 柱 标准 尺寸 





















































2xBd/Dmax 











125 


(单位 : mm) 


(1) 标记 示例 
d=l2mm LL=1l00mm 7 =25mm 
的 导 柱 : 
导 柱 $12 x100 x25 ( 工 ) 
GB/T 4169. 4—2006 
(2) 材料 T8A、20 钢 
(3) 技术 条 件 
1) 热处理 50 ~55HRC 20 钢 
渗 碳 0.5 ~0. 8mm，55 ~60HRC 
2) 图 中 标注 的 形 位 公差 按 GB/T 
1184 一 1996, t 为 6 级 
3) d 的 尺寸 公差 根据 使 用 要 求 ， 可 
在 相同 等 级 公差 内 变动 
4) 图 中 国 角 不 大 于 C0.5 
































第 六 章 ”塑料 注射 模 设 计 





















































































































































( 续 ) 
基本 尺寸 12 16 20 5 32 40 50 63 
d (f7) -0.016 -0.020 —0.025 —0.030 
极限 偏差 
—0.034 —0.041 -0.050 -0. 060 
基本 尺寸 18 24 28 35 42 50 63 80 
di (K6) ,| +0.012 +0.015 +0.018 +0.021 
极限 偏差 
+0.001 +0.002 +0. 002 +0.002 
全 22 28 32 40 48 56 71 90 
基本 尺寸 18 24 28 35 42 50 63 80 
d, (e7) ,| -0.032 —0.040 -0.050 -0.060 
极限 偏差 
-0.050 -0.061 —0.075 —0.090 
基本 尺寸 18 24 28 39 42 50 63 80 
ds ({7) -0.016 -0.020 —0.025 -0. 030 
极限 偏差 
—0.034 -0.041 -0. 050 -0. 060 
六 -0 4 6 8 10 
Lis Li -20 
40 
50 20 
63 25 
71 25 25 
80 
25 
90 
100 32 
40 
112 
125 32 
32 32 
140 
40 
160 50 
180 40 50 63 
40 
200 
50 80 
224 50 63 80 





3. 推出 机 构 零 件 








(1) 反 





推 杆 标 准 尺寸 见 表 6-52 。 


i 本 标准 尺 二 
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表 6-52 ” 推 杆 标准 尺寸 


| 一 | 100:0.01 
直径 dg>8 时 





38 一 42HRC 
会 民 50~55HRC 












(1) 标记 示例 


d=6mm 工 =160mm 的 推 杆 : 

推 杆 $6 x 160mm GB/T 
4169. 1 一 2006 

(2) 材料 T8A 


(3) 技术 条 件 




















人 CVA) 1) 工作 端 不 允许 倒 锥 
2) 工作 端面 不 允许 有 中 心 孔 
d (16) L+20 
DBs | Sho - 
基本 尺寸 | 极限 偏差 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 
—0.010 
4 8 3 x x x x x 
—0.018 
—0.010 
6 12 9 x x x x x 
—0.018 
—0.013 
8 14 5 x x x x x 区 X 
一 0. 022 
—0.013 
10 16 9 X X X X X X X 
一 0. 022 
—0.016 
]2.5 18 7 X X X X X X X 
一 0. 027 
—0.016 
16 22 7 x x x 区 X X 
一 0. 027 
一 0. 020 
20 26 8 x x x x x x 
一 0. 033 
一 0. 020 
25 32 10 区 X X X 
一 0. 033 


























(2) 限 位 钉 ” 限 位 钉 标 准 尺 寸 见 表 6-53 。 
表 6-53 ” 限 位 钉 标 准 尺寸 























(1) 标记 示例 : d = 8mm 限 位 
钉 

限 位 条 和 
2006 

(2) 材料 45 钢 

(3) 技术 条 件 

1) 热处理 40 ~45HRC 

2) 倒 角 Cl 


GB/T 4169. 9 一 
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( 续 ) 

d (n6) So 
基本 尺寸 极限 偏差 
+0.019 

8 16 4 16 
+0.010 

12 +0. 023 20 6 20 

16 +0.012 2 10 25 

(3) 支承 柱 


支承 柱 标 准 尺寸 见 表 6-54。 
表 6-54 支承 柱 标准 尺寸 


(1) 标记 示例 

d=32mm 上 =63mm 支承 柱 : 

支承 柱 ”4$32 x 63 GB/T 
4169. 10 一 2006 

(2) 材料 45 钢 

(3) 技术 条 件 

1) 图 示 倒 角 C1 


人 ) 2) #10 孔 可 改制 成 螺 孔 或 通 孔 





Ral6 














+0.20 
L +0.10 





63 80 100 125 160 200 250 


























第 七 音 ”模具 制造 工艺 规程 制订 


模具 制造 工艺 规程 是 指 负责 模具 制造 与 加 工 的 工程 技术 人 员 ， 即 工艺 设计 师 ， 在 接 
到 模具 制造 任务 后 ， 在 正式 开工 前 按 模具 设计 图 样 ， 参 照 本 企业 生产 、 技 术 条 件 ， 所 编 
制 的 一 种 能 指导 整个 模具 生产 、 加 工 工艺 流程 的 一 系列 工艺 性 技术 文件 。 其 主要 包括 模 
具 加 工 与 制造 的 基本 程序 、 零 件 加 工 、 装 配 过 程 以 及 检测 、 验 收 方法 。 并 以 正式 文件 或 
表格 形式 分 发 到 从 事 模 具 制 造 的 管理 人 员 、 工 艺 、 检 查 人 员 以 及 相关 车 间 及 生产 调度 、 
操作 人 员 手 中 ， 以 此 来 组 织 安排 生产 ， 照 此 加 工 、 装 配 调试 及 验收 ， 以 达到 合理 有 序 的 
组 织 、 指 导 生 产 加 工 的 目的 。 一 个 技术 先进 、 经 济 合理 的 工艺 规程 一 旦 确定 ， 即 成 为 模 
具 生 产 的 法 规 文件 ， 生 产 、 加 工 的 一 切 活动 应 照 此 执行 。 


一 、 工 艺 规程 的 作用 及 制订 原则 


(一 ) 工艺 规程 的 作用 

模具 制造 工艺 规程 一 般 是 工艺 设计 人 员 在 总 结 模具 制造 的 生产 实践 和 科学 实验 的 基 
础 上 ， 依 据 科 学 理论 和 必要 的 工艺 性 试验 ， 结 合 本 企业 技术 、 设 备 能 力 ， 并 通过 生产 过 
程 的 不 断 实践 和 完善 而 制订 的 。 它 是 智力 和 实践 的 结晶 ， 并 又 返回 实践 的 再 利用 。 其 在 
模具 制作 生产 中 ， 主 要 起 以 下 作用 : 
(1) 工艺 规程 是 指导 生产 的 技术 文件 

工艺 规程 是 在 实际 生产 和 采用 先进 加 工 工艺 的 基础 上 依据 科学 的 理论 而 制订 的 ， 以 
其 来 指导 生产 ， 可 使 生产 合理 、 有 序 地 进行 ， 从 而 达到 保证 产品 质量 和 提高 生产 效率 的 
目的 。 

(2) 工艺 规程 是 生产 组 织 和 管理 的 依据 

在 工艺 规程 中 ， 规 定 了 毛坯 的 制备 、 设 备 和 工艺 装备 选用 及 准备 、 外 协 、 外 购 件 的 
采购 、 人 员 的 配备 和 工时 定额 等 ， 这 给 企业 的 生产 组 织 者 和 管理 者 依据 工艺 规程 来 安排 
生产 和 生产 准备 提供 了 方便 的 条 件 。 

(3) 工艺 规程 是 加 工 及 检验 的 依据 

工艺 规程 文件 中 ， 一 般 规定 了 加 工 方 案 、 加 工 技术 要 求 ， 操 作者 应 按 此 加 工 操 作 、 
检验 ， 以 确保 产品 质量 的 提高 。 

一 般 来 说 ， 一 个 编制 合理 的 工艺 规程 ， 不 仅 能 使 生产 稳定 、 有 序 、 高 效 ， 而 且 还 能 
确保 产品 质量 ， 达 到 降低 成 本 的 目的 。 因 此 ， 在 模具 生产 中 ， 工 艺 规程 的 制订 是 制造 模 
具 、 合 理 组织 生 产 的 一 项 不 可 缺少 的 重要 工作 之 一 。 

(二 ) 工艺 规程 的 制订 原则 

编制 模具 工艺 规程 的 基本 原则 是 : 在 一 定 的 生产 条 件 下 ， 要 以 最 少 的 劳动 量 和 最 低 
的 费用 ， 按 生产 计划 规定 的 进度 ， 可 靠 地 加 工 出 图 样 上 所 提出 的 各 项 技术 要 求 的 产品 
来 。 此 外 ， 还 应 在 保证 达到 加 工 质量 的 基础 上 ， 争 取 能 获得 较 高 的 生产 率 和 经 济 效益 。 
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合理 的 模具 制造 工艺 规程 应 满足 如 下 要 求 : 

1) 采用 的 技术 要 先进 。 即 所 编制 的 工艺 规程 尽量 采用 新 技术 、 新 工艺 和 新 材料 ， 
以 先进 的 技术 及 装备 而 获得 较 高 的 生产 率 和 较 高 质量 的 尺寸 与 装配 精度 。 

2) 采用 的 工艺 要 合理 。 即 所 编制 的 工艺 规程 ， 应 该 首先 选择 最 能 保证 产品 质量 和 
可 靠 性 比较 大 的 加 工 与 装配 方案 。 在 选择 加 工 方案 时 ， 应 优先 考虑 到 能 确保 模具 质量 与 
精度 比较 安全 、 省 工 的 工艺 加 工 方法 。 

3) 采用 的 设备 要 经 济 。 即 在 选用 加 工 设 备 时 ， 应 经 济 合理 ， 对 于 精度 要 求 不 高 的 
零件 ， 尽 量 采用 一 般 设备 加 工 ， 无 需 采 用 精度 较 高 的 加 工 设备 ， 以 免 造成 设备 能 力 的 浪 
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O 





4) 生产 准备 周期 要 短 ， 成 本 要 低廉 。 即 所 编制 的 工艺 规程 ， 在 满足 零件 加 工 精度 
和 模具 装配 质量 的 前 提 下 ， 尽 量 使 零件 所 需 的 材料 要 少 ， 工 序数 量 要 少 而 简单 ， 减 少 不 
必要 的 工序 。 尽 量 采用 标准 件 、 标 准 模 架 ， 以 减少 工序 ， 达 到 缩短 模具 制造 周期 、 降 低 
成 本 的 目的 。 

5) 要 创造 必要 的 工作 条 件 ， 做 到 安全 生产 。 即 尽量 采用 技术 等 级 不 高 的 劳动 力 完 
成 加 工 ， 以 兔 造成 人 才 的 浪费 。 同 时 ， 要 在 加 工 中 尽量 减轻 操作 者 的 劳动 强度 ， 并 做 到 
安全 、 文 明生 产 。 


二 、 编 制 工艺 规程 的 技术 基础 


模具 制造 工艺 规程 ， 主 要 分 零件 加 工 、 装 配 与 调试 、 检 查 与 验收 三 个 方面 。 它 是 模 
具 加 工 与 制造 过 程 中 的 主要 工艺 文件 ， 是 生产 制造 、 装 配 与 调试 、 检 测 与 验收 的 依据 ， 
是 生产 、 技 术 准 备 的 基础 。 故 在 编制 工艺 规程 时 ， 必 须要 分 析 及 确定 如 下 技术 内 容 。 

(一 ) 模具 图 样 的 工艺 性 审核 及 分 析 

模具 制造 工艺 人 员 ， 在 接 到 模具 制造 任务 后 ， 首 先 要 对 模具 图 样 设计 的 工艺 性 进行 
分 析 和 审核 。 所 谓 工艺 性 审核 ， 就 是 要 从 加 工 制造 的 角度 来 研究 模具 总 装 图 和 零件 图 的 
各 个 方面 是 否 存在 不 利于 加 工 制造 的 因素 ， 并 将 这 些 不 利 因素 在 制造 开始 前 予以 解决 ， 
这 是 确保 后 续 加 工 与 制造 过 程 顺利 、 高 效 及 高 质量 的 实施 前 提 和 基础 ， 也 是 模具 制造 的 
关键 。 其 审核 、 分 析 方 法 参见 表 7-1。 

表 7-1 模具 图 样 的 工艺 性 审核 及 分 析 方 法 














































































































































































































序号 | 审核 项 目 审核 要 求 
图 样 的 完整 性 一 副 完 整 的 模具 图 样 应 包括 模具 总 装配 图 ， 模 具 零 件 图 两 大 部 分 。 其 零件 图 应 与 总 
站 a 装 图 的 零件 标号 相应 。 对 于 非 标准 件 必 须 一 件 一 图 ， 而 对 于 标准 件 ， 应 在 总 装 图 右 下 
的 的 标题 栏 内 注 明 使 用 数量 、 材 料及 标准 件 代 号 
1. 检查 模具 的 动作 机 理 是 否 能 生产 出 合格 的 制品 零件 
总 半 配 图 的 2. 检查 结构 组 成 及 相关 部 件 的 连接 是 否 合理 ， 各 配合 类 型 的 选用 是 否 合适 
2 3. 检查 模具 是 否 能 达到 方便 安全 、 坚 固 耐 用 的 要 求 : 能 否 进行 批量 生产 
4. 检查 总 图 标题 栏 所 标注 的 零件 名 称 、 使 用 材料 、 数 量 及 热处理 要 求 与 零件 图 是 


否 相符 
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( 续 ) 
序号 | 审核 项 目 审核 要 求 
5. 检查 总 图 上 的 技术 要 求 ， 如 模具 的 外 形 尺寸 、 使 用 的 成 形 设备 型 号 ,模具 最 小 
2 总 装配 图 的 | 开 模 距 及 闭合 高 度 ， 推 出 机 构 的 推出 行程 及 浇注 系统 尺寸 ， 条 料 的 宽度 及 排 样 图 是 否 
正确 性 审核 | 齐全 合理 
6. 检查 各 零 部 件 安装 位 置 及 安装 方式 的 合理 性 
零件 图 样 | 1. 检查 零件 的 结构 形状 是 否 合理 ， 其 尺寸 标注 与 结构 形状 是 否 吻 合 
正确 性 2. 检查 零件 图 的 投影 关系 是 否 正 确 ， 表 达 的 是 否 清楚 
审核 3. 检查 零件 尺寸 精度 ， 形 位 公差 要 求 及 表面 粗糙 度 要 求 是 否 合理 
1. 核查 零件 选用 的 材料 是 否 符 合 零件 的 使 用 性 能 要 求 。 如 对 于 先 淳 硬 后 用 电 火 花 
零 过 件 材料 或 线 切割 成 形 的 凸 、 钊 模 以 及 型 芯 型 腔 等 ， 应 采用 深 透 性 较 好 的 合金 钢 如 Crl2 、 
件 gee CMW2MoV 等 材料 不 宜 选 用 淳 透 性 较 差 的 碳 素 工 具 钢 
3 | 图 en 2. 形状 比较 复杂 的 中 小 零件 ， 因 热处理 后 难于 进行 磨 削 加 工 ， 一 般 应 采用 微 变 形 
审 ”| 钢 如 Crl2Mo、C2Mn2SiWMoyV 等 
核 3. 对 于 结构 形 零件 ， 一 定 要 选用 廉价 耐用 的 钢材 
1. 检查 加 工 部 位 尺寸 公差 是 否 合理 
零件 技术 | 2. 检查 零件 形 位 公差 要 求 是 否 合理 
要 求 审核 | 3. 检查 零件 各 表面 粗糙 度 要 求 是 否 合 理 
4. 检查 零件 热处理 要 求 是 否 合理 























模具 结构 及 零件 的 工艺 性 是 指 所 设计 的 模具 零件 及 总 体 结构 对 加 工 工艺 的 适应 性 即 
模具 结构 应 简单 、 安 全 可 靠 、 便 于 装配 。 而 零件 要 具有 良好 的 加 工 性 能 ， 加 工时 间 尽 
可 能 要 短 ， 保 证 安全 。 为 此 在 审核 图 样 时 要 注重 如 下 几 点 ; 
1. 模具 结构 要 尽量 紧凑 、 简 单 ， 便 于 组 装 调试 及 维修 ， 使 用 要 安全 
2. 零件 上 的 不 必要 的 清 角 、 罕 槽 ， 极 小 尺寸 型 孔 ， 在 不 影响 使 用 情况 下 应 尽量 去 
除 或 修正 
模具 及 零件 3. 零件 上 孔 的 深度 应 不 大 于 孔径 的 5 倍 且 和 矩形 凸 模 及 型 芯 类 零件 的 安装 台阶 应 设 
4 结构 工艺 性 | 计 成 双 面 ， 不 应 四 面 全 有 ， 以 便于 安装 
审核 4. 尺寸 接近 的 圆 形 过 孔 或 圆 形 排 料 孔 应 设计 成 通 孔 ， 避 免 台阶 过 和 孔 
5. 不 必要 的 圆 底 钨 孔 尽 量 改 成 120° 的 钻头 底 孔 形状 ， 以 便于 加 工 
6. 零件 应 具有 和 良好 的 刚性 。 如 细小 凸 模 与 型 芯 ， 要 适当 地 设计 成 阶梯 结构 
7. 零件 形状 应 力求 简单 ， 易 于 加 工 。 对 于 复杂 形状 的 凸 、 凹 模 及 型 芯 、 型 腔 尽量 
要 改 成 馈 拼 结构 ， 以 便于 加 工 和 减少 由 于 热处理 引起 的 变形 

8. 零件 的 结构 形状 、 加 工 精度 要 求 应 尽 可 能 适应 于 本 企业 加 工 设备 能 力 ， 并 使 工 
时 尽 可 能 减少 ， 以 降低 成 本 




















































































































































































































(二 ) 模具 零件 加 工 方法 的 选择 
模具 零件 的 加 工 工艺 主要 有 铸造 、 机 械 切削 、 电 火花 、 线 切 制 、 数 控 机 械 加 工 以 及 
压力 成 形 加 工 等 多 种 方法 。 在 编制 工艺 规程 时 ， 应 根据 零件 的 形状 、 精 度 要 求 并 结合 

















第 七 章 ”模具 制造 工艺 规程 制订 631 . 





企业 的 现 有 设备 能 力 来 选择 。 若 只 用 一 种 加 工 方法 不 能 满足 零件 质量 与 精度 要 求 时 ， 应 
根据 加 工 条 件 灵活 选用 各 种 方法 相互 配合 的 加 工 方式 。 
1. 零件 的 加 工 工艺 阶段 
模具 零件 的 加 工 主要 分 四 个 基本 阶段 ， 其 各 加 工 阶 段 的 内 容 及 作用 见 表 7-2。 
表 7-2 模具 零件 加 工 工艺 阶段 内 容 及 作用 
工艺 阶段 工艺 内 容 及 要 求 作 用 


























模具 零件 的 毛坯 主要 有 和 铸件 、 锻 件 、 型 材 等 
铸件 主要 分 铸 钢 件 、 铸 铁 件 ， 通 过 铸造 工艺 
成 形 ， 而 锻件 ， 将 钢坯 通过 锻造 成 形 ， 要 求 无 
砂 眼 、 气 孔 等 。 其 型 材 通过 锯 前 ， 将 圆 形 、 方 
形 等 棒 料 、 板 料 切割 成 形 ， 要 求 留 有 加 工 余 量 
及 装 卡 量 








毛 坏 的 制造 是 由 原材料 转变 为 成 品 的 生产 过 程 
的 第 一 步 ， 其 中 铸件 主要 用 于 模具 的 上 、 下 模 
座 、 热 锻 模 模 体 及 大 型 拉 深 模 零件 。 而 锻造 的 目 
的 是 得 到 一 定 的 几何 形状 的 模具 零件 坏 件 及 改善 
材料 内 部 性 能 ， 是 零件 制造 必 不 可 少 的 工序 












































坯料 制备 



























































完成 零件 被 加 工 表 面 的 大 部 分 余 量 的 加 工 ， 























































































































粗 加 | 使 加 工 后 的 毛坯 形状 和 尺寸 接近 零件 图 样 的 要 
工 | 求 的 形状 和 尺寸 1. 粗 加 工 阶 段 可 减少 半 精 加 工 和 精 加 工 余 量 ， 
在 批量 、 大 批量 加 工时 ， 力 求 高 效率 可 提前 发 现 毛坯 的 缺陷 ， 如 气孔 、 砂 眼 及 余 量 不 
足 等 

0 按 图 样 要 求 ， 完 成 次 要 加 工 面 或 精度 要 求 较 | 2、 有 利于 安排 热处理 工序 ， 如 粗 加 工 后 可 进 
所 | 半 精 | 低 的 零件 加 工 ， 如 钻 孔 ， 其 主要 任务 是 完成 并 | 行 时 效 处 理 以 去 除 内 应 力 和 因 内 应 力 引起 的 变 
成 | 加 工 | 达到 主要 表面 进行 精 加 工 的 工序 尺寸 和 公差 的 | 形 。 半 精 加 工 后 进行 济 硬 处 理 有 利于 改善 零件 的 
加 工 与 要 求 力学 性 能 ， 零 件 分 阶段 加 工 ， 因 有 时 间 间 隔 ， 可 

es = 一 一 一 一 进行 自然 时 效 ， 有 利于 减少 变形 误差 
-| 精 加 | 完成 并 达到 图 样 上 要 求 的 尺寸 精度 和 形状 、 3. 划分 工序 阶段 ， 可 使 粗 、 精 加 工分 阶段 进 





人 行 ， 有 利于 充分 发 挥 机 床 及 设备 的 性 能 和 特点 ， 
延长 精密 机 床 的 寿命 








精光 | ”其 主要 加 工 目 标 是 完成 并 达到 表面 质量 要 
加 工 | 求 ， 可 提高 加 工 面 尺 寸 精度 



















































































热处理 包括 零件 的 济 火 、 回 火 及 坯 件 的 退 
所 处 理 | 火 、 时 效 处 理 等 。 热 处 理 根据 不 同 的 加 工 方 | 热处理 的 作用 是 改善 零件 内 部 组 织 、 性 能 ， 使 
法 ， 其 工序 安排 不 同 ， 如 在 有 电 火 花 、 线 切割 | 其 能 方便 加 工 ， 及 提高 零件 本 身 的 硬度 和 起 性 
加 工 设备 时 ， 其 热处理 应 安排 在 成 形 前 进行 
儿 工 蝇 公 |， 钳工 整修 主要 包括 加 工 前 的 坯料 划 线 及 加 工 | “钳工 整修 的 作用 主要 是 使 零件 加 工 后 ， 更 符合 
后 的 精 蚀 加 工 、 研 配 等 图 样 要 求 的 精度 和 质量 














2. 零件 的 加 工 工艺 方法 
模具 零件 加 工 工 艺 主 要 有 铸造 、 切 削 加 工 以 及 特种 加 工 三 种 方法 。 各 种 方法 的 适用 
范围 及 所 需 技术 参见 表 7-3。 


632 ， 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





表 7-3 ”零件 的 加 工 方 法 适用 范围 



































































































































加 工 方 法 适用 模具 精度 加 工 方法 适用 模具 精度 
锌 合金 铸造 ” 冷 冲 模 、 痕 料 模 、 橡 胶 横 冷 压 加 工 塑料 模 、 橡 胶 模 
铸 | 低 熔点 合金 浇注 | 。” 冷 冲模 、 塑 料 模 超声 波 加 工 冷 冲模 
铸 铜 合金 塑料 模 一 般 电 火花 加 工 各 类 模具 零件 
法 | ”合成 树脂 冷 冲模 种 | 线 切 制 加 工 各 类 模具 零件 精 
普通 铸造 冷 冲模 模 座 加 | ”电解 加 工 冷 冲模 
员 普通 机 床 一 般 电解 磨 削 冷 冲模 
和 梢 密 信 形 机 床 | 各 类 模具 零件 | 电 铸 加 工 冷 冲模 
| 数控 机 床 腐蚀 加 工 塑料 模 、 玻 璃 模 | 一 般 
































3. 零件 加 工 方法 的 选择 

模具 零件 的 加 工 ， 根 据 不 同 结构 形 式 和 要 求 ， 可 选择 与 表 7-3 不 同 的 加 工 工艺 方 
法 。 在 只 用 其 中 某 一 种 加 工 方法 不 能 达到 要 求 时 ， 就 要 根据 加 工 的 条 件 灵活 选用 。 

(1) 根据 零件 所 要 求 的 尺寸 精度 和 表面 粗糙 进行 选择 

在 选择 加 工 方法 时 ， 首 先 要 根据 被 加 工 零 件 的 表面 形状 、 特 点 、 加 工 的 尺寸 精度 和 
表面 质量 要 求 来 选择 。 因 为 不 同 的 加 工 方法 ， 所 能 达到 的 精度 和 粗糙 度 等 级 不 同 ， 如 在 
加 工 零件 的 外 圆柱 面 时 ， 采 用 粗 车 加 工时 ， 精 度 只 能 达到 IT11 ~ IT13 级 。Ral2. 5pm， 
而 采用 粗 车 再 精 车 ， 精 度 可 达 IT7 ~ IT8 级 。 若 再 经 研磨 以 后 精度 可 达 IT6 ~ IT7 级 。 
Ra0. 025 ~0.2pm。 所 以 ， 在 选择 加 工 方法 时 ， 必 须要 根据 各 种 加 工 方法 所 能 达到 的 精 
度 、 粗 糙 度 等 级 来 选择 或 确定 二 次 及 二 次 以 后 的 加 工 方法 。 

(2) 要 根据 零件 材料 及 力学 性 能 选择 

在 确定 加 工 工艺 方法 时 ， 要 根据 零件 的 材料 及 力学 性 能 选择 。 如 对 滩 硬 钢 要 采用 成 
形 磨 前 或 电 火 花 加 工 方法 。 

(3) 根据 零件 生产 类 型 进行 选择 

在 选择 模具 零件 加 工 方法 时 ， 还 要 充分 考虑 到 零件 生产 类 型 。 由 于 模具 零件 大 都 是 
单 件 或 小 批量 生产 。 故 应 选用 通用 切削 机 床 为 主要 加 工 ， 不 适 于 采用 冷 挤 压 特种 加 工 工 
艺 ， 这 会 使 成 本 大 大 提高 。 

(4) 要 根据 企业 现 有 设备 及 技术 条 件 选 择 

选择 模具 零件 加 工 方法 时 ， 要 充分 利用 企业 现 有 设备 ， 尽 力 发 挥 企业 现 有 设备 的 淤 
力 ， 调 动工 人 及 技术 人 员 的 积极 性 和 创造 性 ， 在 尽量 减少 外 协 工 作 量 的 同时 ， 发 挥 自身 
能 力 ， 促 进 企 业 技 术 进 步 。 

表 7-4 列 出 了 模具 成 形 零件 加 工 各 种 工艺 方法 的 应 用 范围 及 优 缺点 ， 供 在 编制 工艺 
规程 选择 工艺 方法 时 参考 。 
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工艺 方法 


表 7-4 
工艺 说 明 


模具 成 形 零 件 加 工 工 艺 方法 选择 


加 工 优 缺 点 




















应 用 范围 





钳工 手工 铂 
前 压 印 成 形 


先 按 图 样 加 工 雏 修 点 ( 凹 ) 
模 ， 滩 硬 后 以 此 作为 样 冲 反 压 媚 
( 凸 ) 模 ， 边 压 ， 边 雏 修 ,使 其 
成 形 








方法 陈旧 ， 周 期 较 长 ， 需 较 高 
的 钳工 技艺 ， 加 工效 率 及 精度 较 
低 








适用 于 一 般 设备 
缺乏 的 冲 裁 模 加 工 








机 | 钳工 手工 修 











根据 图 样 采用 车 、 铣 粗 加 工 
后 ， 由 钳工 修 磨 抛 光 成 形 











劳动 强度 较 大 ， 加 工 精度 低 ， 
质量 不 易 保 证 


适用 于 设备 缺乏 
的 弯曲 模 、 拉 深 模 
及 型 腔 模 加 工 























加 
































利用 专用 成 形 磨 削 机 床 ， 进 行 


加 工 精度 高 ， 解 决 了 零件 溢 火 











成 形 零件 的 磨 前 成 形 加 工 


后 易 变 形 的 影响 ,但 工艺 计算 复 
杂 、 需 要 制造 高 精度 磨 削 专用 卡 
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适用 于 冷 冲 模 、 
型 腔 模 各 种 成 形 零 
件 加 工 











冷 挤 压 型 腔 
加 工 











在 常温 下 ， 利 用 加 工 淳 硬 的 冲 
头 对 金属 坯料 挤 压 成 形 




















冲 头 可 多 次 使 用 ， 比 较 经 济 ， 
压制 后 的 型 腔 表面 光洁 、 精 度 较 
高 。 但 需要 大 吨位 挤 压 设备 














适用 于 型 腔 模 如 
塑料 模 、 锻 模 、 压 
铸模 型 腔 加 工 























利用 电 火 花 放 电 ， 通 过 电极 腐 




















电 火 花 加 工 








金属 ， 对 金属 板 料 穿孔 及 不 通 
孔 加 工 





与 成 形 磨 削 配合 加 工 出 工具 电 





























极 和 凸 模 后 ， 对 凹 模 或 型 腔 进 行 





适用 于 冷 冲模 、 














穿孔 及 育 孔 加 工 ， 其 加 工 精 度 
高 ， 解 决 了 热处理 变形 及 开裂 ， 


高 
是 目前 广泛 采用 的 加 工 工艺 
































四 模 及 型 腔 模 型 腔 
加 工 








线 切割 加 工 








利用 靠 模 、 光 电 头 跟踪 或 数字 
程序 等 控制 电极 丝 对 金属 板 料 切 
市 加 工 
































加 工 精度 较 高 ， 废 品 少 、 
简便 ,易于 掌握 


操作 








适用 于 冷 冲模 及 
型 腔 模 的 各 形状 零 
件 加 工 














电 铸 成 形 




















和 


本 


电镀 的 原理 使 其 成 形 





加 工 精 度 较 高 ， 但 工艺 时 间 
长 ， 耗 电量 大 





适用 于 形状 复 
杂 、 精 度 要 求 较 高 
的 小 型 塑料 模型 腔 
加 工 











NC、CNC 
机 床 加 工 


采用 NC、CNC 机 床 进行 成 形 
零件 加 工 ， 是 由 编制 好 的 程序 
(软件 ) ， 按 工 步 、 进 给 的 顺序 和 























加 工 工 步 的 集成 度 高 ， 使 用 机 
床 少 、 排 除 和 减少 了 人 对 加 工 过 
程 的 影响 ， 从 而 提高 了 工艺 效 











自动 变换 ， 来 控制 机 床 加 工 的 


率 ， 保 证 了 加 工 精度 














适用 于 冷 冲模 、 
型 腔 模 各 种 成 形 零 
件 加 工 














CAD/CAM 
计算 机 一 体 化 加 工 














采用 CAD/CAM 技术 使 模具 设 
计 与 制造 过 程 一 体 化 。 即 在 CNC 
机 床上 进行 成 形 零件 加 工 的 工 
序 ， 不 仅 能 使 “ 进 给 ”、“ 工 步 ” 
的 变换 和 顺序 ， 符合 其 CAD/ 




















CAM 软件 要 求 而 且 按照 成 形 零件 
结构 要 素 和 技术 要 求 进行 加 工 和 
检验 ， 并且 全 是 自动 进行 的 





























加 工 精 度 高 ， 质 量 好 ， 是 目前 
最 先进 的 制 模 方法 之 一 ， 但 设备 
比较 昂贵 ， 技 术 含量 较 高 

















适用 于 各 类 模具 
的 凸 、 止 模 及 型 
腔 、 型 芯 的 加 工 








.634 ， 


























模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
(三 ) 模具 零件 加 工 顺序 的 安排 
在 安排 及 确定 模具 零件 加 工 顺序 (俗称 工序 ) 时 ， 应 力求 经 一 次 在 设备 上 安装 后 ， 
能 加 工 出 多 个 被 加 工 表 面 和 完成 多 个 工序 的 加 工 ， 即 工序 的 内 容 应 力求 集中 ， 杜 绝 分 
散 ， 以 提高 其 质量 和 精度 。 














模具 零件 加 工 顺序 的 确定 原则 及 安排 方法 参见 表 7-5。 


表 7-5 模具 零件 加 工 顺序 及 确定 原则 












































































































































































































































































































































工序 类 型 安排 加 工 顺 序 原 则 安排 确定 方法 说 明 
零件 经 粗 加 工 后 ， 可 切除 大 部 分 余 量 ， 以 逐步 减少 余 量 进行 
立 先 粗 后 精进 行 加 工 
acm 半 精 加 工 和 精 加 工 ， 以 确保 零件 的 加 工 精度 和 质量 
应 先 加 工 基准 面 ， 后 加 工 其 他 | 以 便 使 其 后 序 被 加 工 面 的 加 工 ， 用 加 工 后 的 基准 面 定位 ， 方 
加 工 表 了 便 加 工 
机 械 加 工 
零件 加 工时 ， 应 先 加 工 主要 的 被 加 工 面 ， 而 后 加 工 次 要 的 加 
应 先 主 后 次 进行 加 工 工 面 。 如 工作 面 、 装 配 基 面 为 主要 加 工 面 ， 而 柳 、 了 和 孔 为 次 要 
面 ， 而 次 要 面 对 主 要 面 有 位 置 精度 要 求 
应 先 平面 后 内 孔 进 行 加 工 加 工 好 的 平面 ， 可 作为 稳定 、 可 靠 的 加 工 孔 的 精 基 准 面 
退火 、 回 火 和 调 质 与 时 效 处 | 可 去 除 由 于 粗 加 工 产生 的 内 应 力 ， 以 便于 精 加 工 成 形 ， 预 防 
理 ， 须 在 粗 加 工 后 进行 形变 
热处理 滩 火 、 渗 碳 滩 火 应 在 半 精 加 工 | ”可 提高 表面 硬度 和 耐 磨 性 ， 并 使 溢 火 引起 的 变形 ， 在 精 加 工 
汉 后 进行 时 消除 ， 提 高 质量 
氮 上 性 立 安 在 半 精 加 工 后 
和 零件 经 氮 化 处 理 后 的 微小 变形 ， 易 于 精 加 工时 消除 
粗 或 半 精 加 工 后 ， 需 进行 检 
和 局 ， 帘 进行 粮 | 于 十 半 精 加 工 及 精 加 工作 量 ， 以 确保 工序 尺寸 和 公差 值 
从 」 时 
重要 工序 加 工 前 、 后 和 零件 热 
命 验 为 保证 半 精 加 工 工 余 \ 差 
检 李 处 理 前 应 检查 测量 为 保证 半 精 加 工 和 精 加 工 余 量 及 尺寸 和 公关 
完成 零件 所 有 加 工 后 应 进行 检 | ”目的 是 保证 加 工 的 零件 精度 和 质量 符合 图 样 要求 ， 以 便于 装 
测 配 使 用 
(四 ) 零件 加 工 定 位 基准 的 选择 
模具 零件 是 由 若干 个 表面 组 成 的 ， 故 在 加 工 过 程 中 ， 必 须要 以 零件 上 的 某 个 面 


(或 点 、 线 ) 做 为 基准 依据 ， 用 以 确定 其 他 相 邻 面 (或 点 、 线 ) 的 位 置 ， 这 个 面 (或 











点 、 线 ) 即 称 为 基准 。 也 就 是 说 要 确定 零件 上 的 各 表面 位 置 ， 不 指定 某 个 面 为 基准 ， 








就 无 法 确定 其 他 面 的 位 置 ， 也 就 无 法 进行 设计 与 加 工 。 因 此 ， 在 编制 模具 利 


时 ， 首 先 确 定 基准 是 非常 重要 的 一 项 工作 。 





1. 基准 的 类 型 
模具 零件 从 设计 与 第 














| 造 工 艺 规程 


1 造 上 由 于 基准 的 作用 不 同 ， 主 要 分 设计 基准 和 工艺 基准 两 大 
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类 。 

(1) 设计 基准 

零件 设计 图 样 上 采用 的 基准 称 为 设计 基准 。 如 图 7-1 所 示 的 导 套 零件 ， 各 外 圆 表面 
和 内 孔 的 设计 基准 是 中 心 线 ， 而 端面 B 的 设计 基准 是 端面 4、 内 孔 也 的 轴线 、 外 贺 
4$30mm 设计 基准 是 零件 的 中 心 线 。 一 个 零件 。 在 零件 图 上 可 以 是 一 个 基准 ， 也 可 以 是 
多 个 基准 。 

(2) 工艺 基准 

零件 在 加 工 过 程 中 采用 的 基准 称 为 工艺 基准 。 它 
主要 包括 工序 基准 、 定 位 基准 、 测 量 基 准 及 装配 基准 
等 。 如 图 7-1 中 ， 若 零件 套 在 芯 棒 上 磨 削 $30mm 外 圆 
时 ， 则 内 孔 $18mm 即 是 工序 基准 又 是 定位 基准 。 定 位 “ 
基准 是 在 零件 加 工时 使 工件 在 机 床 或 夹具 中 占据 一 正 
确 位 置 所 用 的 基准 。 而 零件 的 测量 基准 与 装配 基准 ， 
主要 是 用 来 在 检测 和 装配 时 所 用 的 基准 ， 可 根据 需要 图 7-1 导 套 零件 基准 
而 定 。 

2. 定位 基准 选择 方法 

工艺 基准 ， 特 别 是 定位 基准 的 选择 ， 对 于 保证 零件 的 加 工 精度 以 及 保证 零件 之 间 的 
位 置 精度 至 关 重 要 。 因 此 ， 在 加 工 零件 或 制定 工艺 规程 时 ， 必 须 认真 选择 。 其 选择 的 方 
法 与 原则 是 : 

1) 工艺 基准 与 设计 基准 尽量 重合 ， 以 免 在 加 工 中 造成 误差 ,影响 零件 加 工 精度 。 

2) 同一 个 零件 多 个 表面 ， 其 基准 选 则 尽量 一 致 、 统 一 。 如 在 加 工 模板 时 ， 其 各 孔 
的 坐标 一 般 以 模板 的 右 下 角 为 基准 钻 取 ， 统 一 在 同一 基准 位 置 上 ， 可 以 保证 各 孔 的 中 心 
位 置 精度 。 

3) 有 装配 关系 或 相互 运动 关系 的 零 部 件 ， 基 准 的 选取 方式 应 一 致 。 在 同一 套 模 具 
中 ， 各 模板 的 基准 均 应 以 模板 的 右 下 角 为 基准 ， 不 要 各 自 为 下 ， 应 该 坚持 基准 对 应 的 选 
取 原 则 。 

4) 要 坚持 基准 传递 与 转换 原则 。 如 坐标 甸 床 链 模 板 孔 时 ， 首 先是 以 模板 右 下 为 基 
准 。 而 链 第 二 个 孔 时 ， 则 应 以 链 完 的 第 一 个 为 基准 ， 这 样 的 基准 传递 与 转换 ， 可 以 充分 
保证 两 孔 中 心 距 。 同 样 ， 在 对 模板 进行 锻 后 粗 加 工时 ， 可 以 以 中 心 线 为 基准 加 工 四 周 
面 ， 而 在 精 加 工时 ， 要 转换 以 右 下 角 为 基准 ， 这 样 可 使 加 工 方便 、 加 工 精度 准确 。 

5) 模具 零件 在 最 初 的 加 工 中 ， 如 板 类 零件 在 锻造 或 铸造 以 后 ， 除 上 述 按 中 心 线 作 
为 基准 外 ， 为 方便 起 见 ， 也 可 以 选择 未 经 加 工 的 毛坯 表面 作为 定位 基准 (俗称 粗 基 
准 ) ， 然 后 再 以 加 工 过 的 表面 作为 基准 ， 加 工 其 他 表面 (俗称 精 基准 )。 但 粗 基 准 的 表 
面 必须 选 在 平整 、 没 有 浇 、 骨 口 的 表面 ， 以 便 使 定位 可 靠 、 夹 紧 方 便 ,， 但 只 能 使 用 一 
次 ， 不 能 重复 使 用 ， 以 免 产 生 较 大 的 位 置 误差 。 必 要 时 ， 也 可 以 专门 设计 定位 面 ， 做 为 
辅助 基准 面 ， 便 于 加 工时 使 用 。 

6) 精 基准 在 选择 时 ， 除 坚持 前 述 的 “基准 重合 、 基 准 统一 、 基 准 对 应 、 基 准 传递 
与 转换 ”的 选用 原则 外 ， 一 定 要 使 定位 准确 , 夹 紧 可 靠 。 同 时 ， 精 基准 的 面积 与 被 加 
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工 表 面相 比 ， 要 有 和 较 大 的 长 度 和 宽度 、 以 提高 其 位 置 精度 。 





(五 ) 加 工 余 量 及 工序 尺寸 与 公差 的 确定 
1. 加 工 余 量 的 确定 
加 工 余 量 是 指 零件 在 加 工 过 程 中 ， 从 坯 件 的 加 工 表 面 所 切除 的 金属 表层 厚度 。 加 工 





余 量 的 大 小 ， 对 零件 的 力 



































法 。 表 7-6 所 列 为 某 模 具 制 造 企 业 在 对 中 小 斥 才 模具 零 


供 在 编制 工艺 规程 时 参考 选用 











表 7-6 模具 零件 加 工 工序 余 量 


I 工 质量 、 生 产 率 以 及 成 本 都 有 很 大 影响 。 因 此 ， 在 制定 模具 零 
件 制造 工艺 规程 时 ， 必 须 对 加 工 余 量 进行 认真 确定 和 选择 ， 即 不 能 过 大 又 不 能 过 小 。 其 
在 确定 时 应 本 着 “在 保证 加 工 质量 的 前 提 下 尽量 使 其 加 工 余 量 达到 最 小 ”的 原则 选择 。 

在 生产 中 ， 确 定 加 工 余 量 的 方法 很 多 ， 主 要 有 分 析 计 算法 、 经 验 估算 法 和 查 表 修 正 
件 加 工时 ， 各 工序 加 工 余 量 表 ， 
























































(单位 : mm) 
工序 周转 ( 本 工序 一 下 一 工序 ) 本 工序 表面 本 工序 单 边 预 贸 
本 工序 下 一 工序 粗糙 度 Ra/pm 加 工 余 量 /mm 
银 、 铸 车 、 刨 、 铣 3.2~12.5 圆柱 : 2 ~4; 六 方 体 : 3 ~6 
粗 磨 8~1.6 0.2 ~0.3 
E | 省- 
| 精 磨 0.4~0.8 0. 12 ~0.18 
装 夹 处 ， 大 于 10 
上 、 铣 、 粗 麻 外 形 线 切 钉 0.4~1.6 入 
刨 、 铣 、 粗 魔 F 形 线 切 割 1 ES 
精 磨 、 插 、 仿 铣 钳工 乌 修 打 光 1.6~3.2 0. 05 ~0.15 
铣 、 插 电 火 花 加 工 0.8 ~1.6 0.3 ~0.5 
精 铣 、 钳 修 精 车 、 
0.4~1.8 0. 005 ~0.01 
电 火 花 线 切割 Be 





2. 工序 尺寸 及 公差 的 确定 
模具 零件 在 加 工时 ， 往 往 由 许多 工序 才能 完成 。 而 每 道 工 序 的 工序 尺寸 及 工序 余 量 
在 不 断 的 变化 ， 其 中 一 些 工 序 尺 寸 及 公差 在 模具 零件 图 上 是 不 被 标 出 或 根本 不 存在 ， 必 
须 在 编制 工艺 规程 时 予以 确定 。 因 此 ， 在 加 工 中 正确 确定 各 工序 尺寸 及 其 公差 ， 是 制定 
零件 工艺 规程 的 即 重要 又 繁琐 的 工作 之 一 。 








(1) 基准 重合 


2) 从 终 加 工 工 




















才 工 序 尺 二 与 公差 确定 
在 加 工 过 程 中 ， 若 零件 的 设计 基准 与 工艺 基准 重合 时 ， 确 定 方 法 
1) 确定 各 加 工 工序 的 加 工 余 量 。 

序 开始 〈 即 设计 图 样 标注 的 尺寸 、 公 差 ) 到 第 二 道 加 工 工序 ， 依 次 





加 上 每 道 加 工 工序 余 量 ， 即 可 得 到 各 工序 的 基本 尺寸 。 


3) 除 终 加 工 工 











确定 工序 尺寸 公差 ， 而 最 终 加 工 工序 按 设计 要 求 确定 。 
4) 各 工序 尺寸 按 所 确定 的 尺寸 与 公差 进行 标注 。 
其 经 济 加 工 精 度 也 不 同 ， 具 体 数值 可 从 有 关 “ 机 


其 各 工序 由 于 采用 的 设备 不 同 ， 


日 
和 : 





序 外 ， 其 他 各 道 加 工 工序 按 各 自 所 采用 的 加 工 方法 的 经 济 加 工 精 度 
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械 加 工 工艺 手册 ”中 查 取 。 
(2) 基准 不 重合 时 工序 尺寸 与 公差 确定 
在 加 工 过程 中 ， 假 如 遇 到 设计 基准 与 工艺 基准 不 重合 时 ， 则 工序 尺寸 及 公差 的 确定 


则 比较 复杂 ， 


即 需要 用 工艺 斥 才 链 原理 去 分 析 它 们 的 内 在 联系 ， 掌 握 它 们 的 变化 规律 、 





正确 地 计算 出 各 工序 的 工序 尺寸 。 


实际 上 ， 





在 零件 加 工 过程 中 ， 为 了 对 工艺 尺寸 进行 分 析 和 计算 ， 首 先 应 把 互相 关联 





的 尺寸 按 一 定 的 顺序 首尾 相 接 而 形成 封闭 的 尺寸 组 ( 即 工艺 尺寸 链 ) ， 然 后 通过 极 值 法 








和 概率 法 进行 详细 计算 ,最 终 确定 出 各 工序 的 工序 尺寸 和 公差 。 为 了 正确 的 确定 各 工序 

























































































































































































































































































































































































尺寸 及 公差 ， 工 艺人 员 必 须要 掌握 尺寸 链 及 其 有 关 计 算 方法 ， 并 不 断 积累 这 方面 的 经 
验 。 
(六 ) 加 工 设备 与 工艺 装备 的 选择 
模具 零件 加 工 设 备 与 工艺 装备 选择 原则 及 方法 参见 表 7-7。 
表 7-7 模具 零件 加 工 设备 及 工艺 装备 选择 
类 型 选择 原则 选择 方法 说 明 
在 选择 机 械 加 工 设备 时 ， 必 须 使 选择 的 机 床 规格 适应 零件 尺 
寸 的 加 工 ， 如 直径 不 大 的 导 柱 、 导 套 ， 可 选 在 卧 式 车 床上 加 
机 床 的 加 工区 域 尺寸 必须 与 所 | 工 ， 而 外 径 较 大 ， 长 度 较 短 的 轴 套 类 零件 则 应 选 立 式 车 床 加 
加 工 零件 的 外 形 轮 廓 尺寸 相 适应 | 工 ; 小 零件 的 孔 应 选 在 普通 钻床 加 工 ， 而 大 的 模具 零件 孔 宜 在 
扬 辟 钻床 上 加 工 ， 对 于 孔径 和 孔 距 要 求 比较 高 的 孔 ， 可 选 在 从 
标 链 床上 加 工 ， 以 做 到 合理 地 使 用 设备 
加 工 设备 | 机床 的 功率 和 加 工 量 应 与 零件 | 粗 加 工 工序 应 选用 功率 较 大 的 机 床 加 工 ， 在 利用 刀具 做 精细 
选择 | 工序 的 加 工 要 求 相 适 应 加 工时 ， 应 选择 转速 较 高 的 精密 机 床 加 工 
机 床 的 精度 应 与 工序 要 求 的 加 | 在 选择 机 床 时 ， 一 般 加 工 机 床 的 加 工 精 度 ， 要 比 所 加 工 零件 
工 精度 相 适应 要 求 的 加 工 精度 高 
在 选用 设备 时 ， 应 根据 现 有 设备 条 件 选择 ， 即 要 充分 利用 现 
机 床 的 选用 应 与 现 有 设备 条 件 
Sh 各 朋克 邱 现 有 设备 条 全 | 有 的 设备 ， 发 挥 效益 能 力 ， 又 要 充分 考虑 生产 的 发 展 方向 以 及 
添置 新 设备 的 可 能 性 
1. 单 件 小 批量 生产 时 ， 应 尽量 选用 各 机 床 自 备 的 通用 卡 具 和 附件 ， 如 卡 盘 、 回 转 工作 人 台 等 ， 
工 | 夹具 | 必要 时 可 选用 组 合 夹具 
艺 2. 较 大 批量 生产 时 ， 应 自制 适宜 零件 生产 的 专用 夹具 和 胎 具 
装 
备 | 帮 具 | 工 尽量 选用 标准 刀具 
i ”| 2. 加 工 复杂 形状 零件 时 ， 应 自制 成 形 刀具 
JE 
择 | | 1 一 般 零件 采用 通用 量具 ， 如 游标 卡尺 千分尺、 深度 尺 、 量 规 、 量 块 等 ， 或 自制 检验 样板 
个 | 2 精密 模具 零件 应 采用 万 能 工具 显微镜 ， 及 坐标 测量 等 光学 仪器 
(七 ) 模具 装配 方法 的 选择 
模具 的 装配 是 指 按 模具 总 装配 图 样 及 技术 要 求 ， 将 已 加 工 好 的 零 部 件 按 一 定 工艺 顺 
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序 进行 配合 、 定 位 、 连 接 、 固 定 ， 最 后 使 之 成 为 一 体 的 工艺 过 程 。 而 为 使 装配 工作 平 


稳 、 有 序 ， 装 配 前 工艺 人 员 编 
作 方 法 的 重要 文件 。 
在 编制 模具 装配 工艺 规程 




















寸 ， 最 主要 的 是 要 根据 模 











判 的 模具 装配 工艺 规程 ， 即 是 指导 模具 装配 工艺 过 程 和 操 


具 结构 特征 及 本 企业 生产 的 组 织 


形式 以 及 设备 能 力 ， 来 选用 不 同 的 装配 方法 。 在 选用 时 ， 可 参照 表 7-8 所 示 的 方法 进行 
选择 ， 并 以 此 来 编制 工艺 规程 ， 指 导 模 具 的 装配 。 
表 7-8 模具 的 装配 方法 选择 
装配 工艺 说 明 


装配 方法 














修配 装配 法 











装配 时 ， 选 择 基 
配件 ， 采 用 机 械 加 





中 易于 拆 装 的 零件 作为 修 





工 、 电 动 、 风 动 修 配 工 





具 ， 修 磨 预 留 修配 量 与 其 相 邻 零件 相配 合 ， 
达到 精度 要 求 ， 如 上 是、 四 模 、 导 柱 、 导 套 配 


作 加 工装 配 ， 可 放宽 其 一 零件 制造 公差 ， 在 








装配 时 ， 修 磨 后 再 相配 达到 装配 精度 要 求 





此 


法 为 模具 装配 与 制造 中 常用 的 方法 ， 





主要 
工 条 


适用 于 缺少 高 效 、 高 精度 加 工 设备 加 
件 下 ， 单 件 及 批量 较 小 的 模具 装配 











调整 装配 法 











装配 时 ， 采 用 调整 补偿 的 实际 尺 二 或 位 


置 ， 如 采用 螺栓 、 仿 


直面 、 挡 环 、 垫 片 以 及 调 





整 连接 件 的 间隙 ,使 其 在 装配 后 达到 允许 的 
公差 和 极限 偏差 ,保证 模具 装配 精度 





























此 
组 合 
配 ， 
采用 
元 件 


法 在 模具 装配 中 采用 的 也 比较 多 ， 如 
冲模 的 装配 以 及 无 导向 简易 模具 的 装 
为 保证 凸 、 凹 模 间 除 和 组 成 共 口 ， 常 
调节 螺栓 或 斜面 ， 来 调节 和 固定 拼合 
的 位 置 以 达到 装配 要 求 











分 组 装配 法 








装配 时 ， 将 零 部 从 





换 性 装配 ， 并 保证 各 组 相配 零件 的 配合 公差 | ， 





保证 在 允许 范围 内 。 
可 以 互 选 配对 分 组 ， 





F 分 组 ， 同 组 零件 进行 互 





如 导 套 、 导 柱 生产 加 工 
然后 进行 装配 

















于 批量 不 大 ， 装 配 精度 较 高 ， 不 宜 
控制 加 工 误差 ， 来 保证 其 互 换 性 的 装 
度 的 模具 装配 











互 换 装 配 法 





装配 时 ， 各 相配 零件 或 其 装配 单元 无 须 选 
配 直接 装配 后 ， 即 可 达到 装配 精度 及 要 求 cC， 和 夫 需 选 








配 


三 、 工 艺 规程 中 工艺 技术 指标 的 控制 








模具 精度 与 质量 、 控 制 制造 费用 及 


(一 ) 制造 精度 的 控制 











制订 模具 制造 工艺 规程 目的 是 能 控制 模具 制造 与 加 工 的 全 过 程 。 其 主要 目标 是 控 仙 
制造 过 程 中 的 计划 进度 ， 以 及 保证 模具 的 交 货 期 。 


用 于 大 批量 、 专 业 化 生产 的 模具 装 








零件 的 互 换 性 好 ， 无 需 选 配 





= 





模具 制造 精度 主要 包括 零件 制造 尺寸 精度 和 装配 时 零件 间 相互 配合 精度 两 方面 内 


1. 尺寸 精度 控制 
(1) 尺寸 范围 控制 





在 模具 零件 设计 图 样 上 ， 如 主要 工作 成 形 和 零件 号 、 四 模 、 型 腔 、 














型 芯 的 工作 成 形 部 


位 ， 知 对 所 需 的 尺寸 公差 都 进行 了 具体 标注 ， 在 加 工时 ， 即 以 标注 的 公称 尺寸 按 所 规定 
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639 . 





的 公差 范围 进行 加 工 ， 并 将 尺寸 控 人 











所 在 公 


差 范 围 内 。 而 对 于 某 些 非 工作 尺寸 及 结构 零件 





非 配合 部 位 ， 车 没有 标注 公差 时 ， 在 加 工时 应 对 这 些 未 注 公 差 尺寸 按 极限 偏差 中 IT14 
~1T16 级 的 要 求 加 工 ， 也 可 以 按 线性 尺寸 的 极限 偏差 (GBAT 1804 一 2000) 中 的 mm 级 来 
选取 加 工 。 其 具体 数值 见 表 7-9。 



























































表 7-9 线性 尺寸 的 极限 偏差 数值 (单位 : mm) 
Re 尺寸 分 上段 
0.5~3 3~6 6~30 30 ~120 | 120~400 | 400~1000 | 1000 ~2000 
f (精密 级 ) +0.05 +0. 05 +0.10 +0.15 +0.20 +0.30 +0.50 
m (中 等 级 ) +0.10 +0. 10 +0.20 +0.30 +0.50 +0. 80 +1.20 
c (粗糙 级 ) +0.20 +0. 30 +0.50 +0. 80 +1.20 +2.0 +3.0 
v (最 粗 级 ) +0. 50 +1.00 +1.50 +2.50 +4.0 +6.0 
注 : 本 表 只 适用 于 金属 切削 加 工 和 一 般 冲 压 加 工 。 
(2) 加 工 方法 控制 
零件 尺寸 精度 的 控制 ， 主 要 在 于 加 工 方 式 的 选择 ， 高 精 设 备 的 选用 以 及 刀具 、 夹 具 





精度 和 加 工 方 法 。 其 控制 措施 参见 表 7-10。 
表 7-10 零件 尺寸 精度 控制 方法 


[= 


序号 


控制 措施 


控制 方法 说 明 





设 





选择 相应 的 加 工 方法 与 
备 


在 模 
在 生产 时 
加 工 方 法 ， 以 达到 精度 要 求 标准 。 




















设计 零件 图 样 上 ， 一 般 都 标 出 了 尺寸 、 公 差 等 级 (精度 要 求 )， 


上， 应 根据 制 件 图 上 不 同 的 公差 等 级 精度 的 零件 型 面 ， 采 取 不 同 的 











加 工 方法 选择 见 下 表 
加 工 方法 与 精度 (公差 ) 等 级 关系 (IT) 

































































精度 等 级 精度 等 级 
工 方 ; 工 方 ; 
人 (公差 ) IT a (公差 ) IT 
砂 型 铸造 14 ~15 粗 9~11 
铣削 
锻造 15 ~16 精 8~10 
钻 削 11 ~14 8 ~11 
贸 孔 
插 前 10 ~12 精 6~8 
粗 10~12 六 平 磨 5~8 
左 ” 人 蚀 负 后 订 
和 细 9 ~11 圆 麻 5~7 
床 加 工 加 工 
精 7~9 精 磨 2~5 
金刚 石 钻 孔 5~7 折磨 4~8 
金刚 石 车 削 5 ~7 研磨 1~5 
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序号 控制 措施 控制 方法 说 明 


( 续 ) 






































2 选用 高 精 刀具 进行 加 工 
































时 ， 一 定 要 选用 高 精度 刀具 对 零件 切削 











零件 的 加 工 精 度 在 很 大 程度 上 由 刀具 的 精度 决定 。 因 此 ， 在 选用 刀具 




















采用 试 切 校 样 的 方法 进 














3 件 上 试 切 ， 然 后 进行 测量 ,根据 测量 结果 适当 调整 思 











行 切削 加 工 






































再 切削 全 部 表面 ， 即 采用 边 测 边 切 方法 
































在 切削 零件 时 ， 先 按 确定 的 工艺 方法 ， 如 机 床 的 转速 进 给 量 ， 刀 具 在 工 




















至 试 样 合格 后 











并 





























相对 位 置 加 工 好 刀具 与 工件 的 相对 位 置 后 进行 切削 





精心 确定 刀具 与 坯 件 的 | ”在 切削 时 ， 应 利用 靠 模 ， 行 程 挡 块 、 行 程 开 关 及 百 分 表 测 量 方法 ， 确 定 

















采用 数控 (NC、CNC) 

















数控 机 床 是 根据 被 加 工 零件 图 样 和 工艺 要 求 编制 或 以 数码 表示 的 程序 输 








5 入 到 机 床 的 数控 装置 或 控制 计算 机 中 ， 以 控制 工件 和 工具 的 相对 运动 ， 使 
之 加 工 出 合格 零件 的 方法 ， 其 加 工 精度 高 ， 质 量 好 





精密 机 床 加 工 











2. 配合 尺寸 控制 

















在 模具 生产 中 ， 常 遇 到 零件 与 零件 间 的 相互 配合 ， 如 导 柱 与 导 套 、 凸 模 与 凸 模 固定 
板 的 配合 等 。 加 工 这 类 零件 时 ， 一 定 要 保证 这 些 零件 间 的 相互 配合 精度 ， 才 能 确保 模具 
装配 后 的 质量 。 而 在 模具 设计 图 样 中 ， 大 多 采用 IT6 级 配合 精度 ， 只 有 人 少数 情况 下 才 采 




















用 IT5 ~ TT4 级 (精密 或 无 间隙 冲模 ) 或 IT9 级 〈 模 柄 与 上 模板 ) 精度 配合 。 对 于 非 配 
合 ， 多 采用 IT14 ~ IT16 级 精度 。 同 时 ， 为 便于 加 工 又 多 采用 基 孔 币 





类 零件 时 ， 请 参照 表 7-11 所 示 的 控制 方法 。 
表 7-11 模具 零件 配合 尺寸 的 控制 


序号 控制 措施 控制 方法 说 明 





1 配合 。 故 在 加 工 这 
































1 采用 配件 方法 加 工 

















先 加 工 好 配合 中 的 一 件 作为 基准 件 ， 再 以 此 为 基准 加 工 另 一 件 ， 使 之 保持 
一 定 的 配合 间隙 ， 如 冲模 是 、 四 模 ， 导 柱 ， 导 套 的 加 工 
































采用 平均 尺寸 (公差 




















2 到 尺寸 ， 然 后 相配 ， 主 要 适用 于 比较 简单 的 圆 形 、 和 矩形 、 较 规 贝 





带 的 中 心 ) 加 工 





在 加 工时 ， 对 于 配合 的 两 个 零件 ， 全 按 平均 尺寸 (公差 带 的 中 心 ) 加 工 








一 


形状 零件 加 
































采用 样板 模型 配合 加 | 在 加 工 形状 较 复杂 的 配合 零件 时 ， 如 对 凸 、 四 模 加 工 ， 应 尽量 采用 样板 加 
工 工 ; 对 于 覆盖 件 等 大 型 冲模 ， 应 采用 样板 、 模 型 配合 加 工 











4 正确 选择 加 工 基 准 








在 加 工时 ， 要 正确 选择 零件 加 工 基 面 和 测量 基准 ， 以 保证 正确 的 配合 精 
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( 续 ) 
序号 控制 措施 控制 方法 说 明 
。 | 正确 进行 操作 及 严格 | ， 零 件 的 最 后 配合 精度 是 在 很 多 工序 中 综合 取得 的 ， 对 每 个 工序 都 要 正确 操 
检查 作 ， 严 格 检查 ， 边 加 工 边 试 ， 达 到 正确 配合 
6 | 采用 标准 化 设计 加 工 | 在 模具 设计 中 ， 应 采用 标准 化 设计 ， 进 行 批量 加 工 ， 提 高 零件 的 互 换 性 ， 
| 在 众多 的 零件 中 ， 以 选 配 的 方式 选择 配合 精度 








(二 ) 表面 质量 的 控制 




















模具 零件 表 症 














态 、 力 学 性 能 和 残余 应 力 的 大 小 。 实 践 说 
具 的 使 用 寿命 影响 很 大 。 因 此 ， 在 编 i 






































j 质 量 ， 主 要 体现 在 表面 粗糙 度 Ra 值 的 高 低 、 表 面 层 的 金 相 组 织 状 
FE 明 ， 表 面 质量 的 好 坏 ， 对 零件 的 工作 性 能 及 模 
基 模 具 零 件 制造 工艺 规程 时 ， 必 须 设 法 提出 能 保证 





零件 表面 质量 措施 ， 以 要 求 加 工 者 在 零件 加 工 过 程 中 给 以 必要 的 控制 ， 达 到 设计 图 样 所 








要 求 的 表面 质量 要 求 ， 确 保 模具 的 





1. 选择 合适 的 加 工 方式 
在 加 工 模具 零件 时 ， 首 先 要 根据 零件 的 形状 及 表面 质量 要 求 ， 选 择 合适 的 加 工 设备 
与 加 工 方式 来 对 其 加 工 ， 以 达到 所 要 求 的 能 力 。 表 7-12 列 出 了 各 种 加 工 方式 所 能 达到 























剖 造 质量 。 











































































































的 表面 粗糙 度 等 级 ， 供 编制 工艺 规程 选择 加 工 方法 及 设备 时 参考 。 
表 7-12 ”各 种 加 工 方式 所 能 达到 的 表面 粗糙 度 Ra 等 级 
加 工 方式 表面 粗糙 度 Ra/ pm 加 工 方式 表面 粗糙 度 Ra/pm 
钳工 手工 刍 削 2.5 ~0.40 a 粗 12.5 ~3.20 
刊 前 12.5 ~0.40 uN 精 1. 60 ~0.20 
粗 25 ~6.3 粗 25 ~3.20 
刨 削 半 精 6.3 ~1.60 0 精 1.6 ~0.20 
精 1.60 ~0.40 金刚 石 车 前 0. 20 ~ 0. 025 
搬 削 2.5 ~1.6 可 粗 、 半 精 3.20 ~0.40 
钻 孔 2.5 ~0. 80 ela 精 0. 40 ~0. 025 
粗 25 ~6.3 磨 外 圆 0. 30 ~ 0. 025 
铀 孔 半 精 6.3 ~0. 80 珀 磨 1. 60 ~0.012 
精 1.6~0.40 研磨 1. 60 ~0.012 
金刚 石 链 和 孔 0. 40 ~ 0. 05 电 火花 加 工 3.2 ~0. 80 
线 切割 1. 60 ~0.40 电解 加 工 1.6 ~0.20 








2. 采用 合理 的 控制 措施 




















根据 不 同 的 表面 质量 要 求 按 表 7-12 选取 加 工 方式 之 后 ， 还 应 在 加 工时 对 这 些 加工 
方式 及 设备 进行 正确 的 使 用 与 控制 ， 以 保证 零件 表面 质量 各 项 指标 能 在 所 要 求 的 范围 之 
内 。 其 控制 方法 与 措施 参见 表 7-13。 
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表 7-13 提高 零件 表面 质量 控制 方法 与 措施 
控制 项 目 控制 方法 与 措施 








在 采用 各 种 加 工 方式 加 工 零件 时 ， 为 细 化 零件 表面 粗糙 度 ， 应 对 不 同 的 加 工 方 
式 采 取 不 同 的 控制 方法 ， 见 下 表 
细 化 表面 粗糙 度 控制 加 工 方法 措施 
加 工 方法 影响 因素 消除 方法 
1. 消除 外 界 干扰 力 对 机 床 本 身 的 振动 ， 如 
削 力 、 电 动机 、 带 轮 主轴 及 砂轮 不 

平衡 的 产生 惯性 力 而 引起 的 振动 

2. 采用 隔离 基础 的 方法 消除 来 自 机 外 的 空 
压 机 、 柴 油 机 及 其 他 从 地 面 传 来 的 干扰 力 
3. 提高 工件 、 刀 杆 刚 
4. 修 磨 刀 具 及 改变 刀具 装 来 方法 ， 改 变 切 
前 力 方 向 ， 减 小 作用 于 工艺 系统 的 切削 力 
5. 减 小 刀具 后 角 ， 使 其 锋利 

1. 改变 刀具 的 几何 参数 ， 增 大 刀 尖 圆 弧 半 
刀具 几何 因素 影 | 径 和 减 小 负 偏 
响 ， 使 表面 产生 刀 痕 | 2. 采用 宽 刃 精 铣 刀 、 精 车 时 需 减 小 振动 
3. 减少 加 工时 进 给 量 
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人 1 根据 具体 情况 ， 改 用 适宜 切 前 速度 ， 减 
表面 粗糙 度 的 细 小 进 给 量 
化 2 在 中 低速 切 前 时 ， 加 大 刀具 前 角 或 适当 
受 工艺 因素 影响 使 | 增 大 后 角 
工作 表面 产生 积 届 瘤 | 3 疏 用 润滑 性 良好 的 切削 液 ， 如 动 、 植 物 
油 
4 必要 时 ， 对 坯 件 进行 正 火 调 质 处 理 ， 以 
提高 硬度 降低 切 性 和 塑性 
1 正确 选用 砂轮 麻 削 量 及 麻 削 液 
这 大 前 影响 工件 才 | 2 降低 工作 线 速度 及 纵向 浊 给 速记 
而 产 竺 往 包 、 疾 检 “| 了 总 小 寺 且 深度 
4. 仔细 修整 砂轮 ， 适 当 增 加 光 磨 次 数 
5 更换 清洁 的 魔 削 液 
| 电 火花 加 工 表面 的 表面 粗 赃 度 主要 决定 于 放电 的 单个 脉 能 量 ， 
入 | 同时 与 电机 的 表面 和 和 度 及 工作 材料 有 关 ， 因 此 ， 为 细 化 工件 表面 
粗糙 度 ， 必 须 先 细 化 电极 表面 粗粮 度 及 选用 合理 的 电 规 准 加 工 









































采用 线 切 割 机 加 工时 ， 由 于 受 导 丝 轮 及 轴承 因 磨 损 而 精度 变化 ， 
线 切割 | 电极 丝 不 稳 有 振动 、 电 极 丝 绕 的 太 松 或 张力 不 够 、 进 给 调节 速度 不 
加 工 “| 当 、 电 规 准 选择 不 合适 等 因素 ,使 零件 表面 粗 烽 度 变 坏 ， 因 此 ， 在 
加 工时 必须 根据 上 述 不 同情 况 给 以 调整 和 改进 
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( 续 ) 
序号 控制 项 目 控制 方法 与 措施 
零件 在 加 工 过 程 中 ， 由 于 产生 强烈 的 塑性 变形 ， 其 表面 的 强度 、 硬 度 都 有 所 提 
高 ， 并 达到 一 定 的 深度 ， 这 种 现象 称 为 冷 作 硬 化 。 冷 作 硬化 现象 的 产生 ， 在 一 定 
消除 冷 作 硬化 层 | 程度 上 可 提高 零件 的 耐 磨 性 ， 但 过 度 的 硬化 会 使 表面 产生 细小 的 裂纹 及 剥落 ， 加 
剧 磨损 。 因 此 ， 为 取得 零件 的 合格 表面 质量 ， 在 加 工时 ， 需 采用 合理 的 加 工 方式 
及 适当 的 余 量 
零件 淳 火 后 ， 其 表面 易 产生 残余 拉 应 力 ， 而 里 层 会 产生 残余 压 应 力 ， 经 磨 削 
消除 表面 残余 应 和 : 
7 余 应 ”也 会 产生 残余 应 力 ， 若 残余 应 力 超过 材料 强度 极限 时 ， 会 出 现 裂纹 ， 降 低 模 
具 使 用 寿命 。 因 此 ， 为 取得 合理 的 表面 质量 ， 应 选用 合理 的 磨 削 余 量 
零件 在 磨 前 时 ， 会 使 磨 削 表面 温度 升 高 ， 或 产生 较 大 温差 ， 严 重 时 使 表面 金属 
清除 太 阅 虎 份 | 的 金 相 组 织 发 生变 化 ， 强 度 和 硬度 下 降 ， 表 面 产生 裂纹 ， 形 成 表面 虚 伤 ， 影 响 模 
es 具 的 使 用 寿命 和 性 能 。 因 此 ， 在 磨 前 时 ， 要 合理 地 使 用 磨 削 液 及 减 小 磨 削 深度， 
而 使 其 表面 质量 提高 
减少 电 训 工 表 页 | 利用 电 火花 、 线 切 秽 加 工 零件 ， 由 于 在 加 工时 会 在 零件 表面 上 产生 许多 放电 六 
Wa “| 迹 ， 形 成 小 麻 坑 及 硬化 层 ， 使 表面 质量 降低 。 因 此 ， 在 加 工时 ， 一 定 要 注意 选择 
人 合适 的 电 规 准 
采用 研磨 、 放 磨 | 模具 零件 加 工 后 ， 为 提高 表面 质量 ， 可 采用 一 些 修整 工艺 ， 如 研磨 ， 可 消除 表 
加 工 切削 痕 及 表面 变质 层 
选用 适当 热处理 | “采用 高 频 济 火 、 渗 碳 、 渗 氨 等 热处理 方法 ， 以 获得 表面 压 应 力 或 采用 人 工时 效 
方法 处 理 方法 ， 以 消除 零件 表面 残余 应 力 ， 提 高 表面 质量 
_ 表面 质量 较 高 的 模具 零件 ， 在 生产 工艺 上 可 以 采用 滚 压 、 挤 压 、 喷 砂 等 方法 加 
改变 生产 工艺 es es _ 
工 ， 获 得 较 好 的 表面 质量 。 如 型 腔 冷 挤 压 Ra 可 达 0. 20pm 














(三 ) 模具 生产 制造 周期 的 控制 





模具 生产 制造 周期 即 是 指 模具 生产 全 过 程 所 需 用 的 时 间 ， 一 般 可 用 下 式 表示 : 


T= Tg 十 了 设计 十 了 了 生产 准备 + Tat 














造 + Tym 十 了 调试 + Tyg + Te 


在 模具 生产 制造 全 过 程 中 ， 生 产 周期 7 越 短 越 好 。 这 是 因为 模具 设计 与 制造 属于 定 




















出 造 过 程 中 ， 控 中 





央 每 道 工序 








型 产品 生产 过 程 中 的 准备 工作 ， 这 就 要 求 时 间 性 很 强 ， 不 要 过 长 。 否 则 会 影 
生产 过 程 和 生产 进度 ， 从 而 在 市 场 占 领 及 竞争 中 会 失去 主动 地 位 。 并 且 ， 模 具 制 造 大 都 
是 按 用 户 合同 生产 的 。 在 用 户 合同 中 又 规定 
此 ， 在 模具 生产 


期 ， 是 模具 制造 工艺 规程 中 不 可 缺少 的 主要 内 容 和 指标 。 


制 : 





为 控制 模具 制造 周 





1) 在 模具 设计 和 制造 时 ， 尽 量 
标准 零 部 件 ， 以 缩短 模具 设计 与 制造 加 工时 间 ， 保 证 




















期 ,保证 按时 交 货 ， 应 在 


























站 定型 产品 


了 交 货 期 限 ， 不 允许 交 货 期 违约 托 延 。 因 
的 时 间 以 及 计划 进度 ， 即 控制 模具 制造 周 


剖 造 工艺 规程 中 采取 如 下 措施 进行 控 


采用 标准 化 设计 ， 即 多 采用 标准 模 架 、 标 准 坯 料 、 





剖 造 周期 及 交 货 期 。 
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2) 零件 加 工 中 要 采用 高 效 生产 工艺 和 装备 ， 如 CADZCAM 计算 机 一 体 化 设计 与 加 
工 ，NC、CNC 数控 高 效 、 高 精 机 床 ， 力 求 在 最 大 限度 内 缩短 零件 制造 及 模具 装配 时 间 。 

3) 要 严格 生产 管理 。 采 取 相 应 奖 罚 措施 ， 保 证 生产 周期 及 计划 进度 正常 进行 ， 故 
在 工艺 规程 中 要 制订 出 生产 定额 ， 并 监督 执行 。 

(四 ) 模具 制造 成 本 的 控制 

在 编制 模具 制造 工艺 规程 过 程 中 ， 合 理 控制 模具 制造 过 程 中 的 费用 消耗 是 降低 制造 
成 本 ， 提 高 企业 经 济 效益 及 竞争 力 的 基本 保证 。 这 是 因为 ， 模 具 制 造 企 业 生产 的 模具 是 
为 定型 产品 生产 企业 以 社会 商品 形式 进行 服务 的 。 模 具 用 户 对 付 给 模具 制造 企业 的 模具 
价格 都 是 精打细算 的 ， 一般 以 最 低 价格 而 作为 低 线 。 因 此 ， 为 使 模具 制造 的 费用 不 超出 
规定 的 价格 并 有 鲁 余 ， 提 高 本 企业 的 效益 ， 在 编 工艺 规程 时 ， 需 对 其 加 工 与 制造 的 经 济 
性 认真 核算 和 分 析 ， 并 在 工艺 规程 中 作出 明确 的 要 求 和 规定 ， 力 求 使 其 制造 成 本 达到 控 
制 在 最 低 限 度 之 内 。 故 在 编制 工艺 规程 时 ， 应 在 以 下 几 方 面 加 以 控 币 

1) 模具 设计 费用 。 

2) 模具 材料 与 标准 件 购置 费用 。 

3) 设备 利用 率 及 工装 使 用 、 制 作 费用 。 

4) 模具 零件 加 工 工 时 费用 。 

5) 模具 装配 费用 。 

6) 模具 试 模 、 验 收 、 包 装 费用 。 

7) 模具 运输 费用 。 

8) 模具 生产 管理 费用 。 

为 减少 上 述 费用 、 达 到 降低 生产 成 本 的 目的 ， 对 于 每 副 模具 都 要 精心 设计 ， 尽 量 采 
用 标准 化 快速 设计 ; 并 要 合理 选用 原材料 。 在 编制 制造 工艺 时 ， 应 尽量 采用 先进 、 合 理 
的 工艺 技术 ， 减 少 工时 及 材料 消耗 ， 并 不 断 进行 技术 创新 ， 使 模具 制造 费用 降低 ， 以 提 
高 企业 的 经 济 效益 。 

实践 证 明 ， 合 理 的 模具 制造 成 本 与 价格 金额 ， 不 仅 能 促进 生产 过 程 的 优化 和 先进 
性 ， 确 保 模具 的 质量 和 精度 ， 而 且 还 是 促进 模具 生产 技术 进步 的 重要 途径 。 


四 、 工 艺 规程 的 编制 方法 


(一 ) 模具 制造 工艺 规程 的 基本 要 求 

工艺 技术 人 员 在 编制 模具 制造 工艺 规程 时 ， 应 满足 如 下 四 方面 要 求 : 

(1) 工艺 要 合理 

在 编制 工艺 规程 时 ， 应 全 面 、 可 靠 和 稳定 地 保证 能 达到 模具 设计 图 样 上 所 要 求 的 尺 
寸 精度 ， 形 状 位 置 精度 ， 表 面 质量 及 相互 配合 精度 以 及 其 他 技术 要 求 。 即 所 采用 的 工艺 
要 合理 ， 性 能 要 可 靠 ， 能 保质 保 量 的 完成 加 工 与 制作 。 

(2) 经 济 要 节约 

编制 的 工艺 规程 要 在 保证 模具 产品 及 其 零件 各 项 技术 要 求 和 顺利 完成 生产 任务 的 条 
件 下 ， 尽 量 节 省 材料 ， 提 高 工时 利用 率 ， 以 达到 使 生产 成 本 最 低 的 水 平 。 

(3) 生产 率 要 高 
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编制 的 工艺 规程 要 在 保证 各 项 技术 指标 与 技术 要 求 的 前 提 下 ， 尽 量 要 以 最 少 的 工时 
来 完成 各 项 加 工 ， 以 促进 生产 率 的 提高 。 

(4) 劳动 条 件 要 最 优 

工艺 规程 的 编制 除 要 保证 模具 的 制造 质量 和 精度 以 及 效益 提高 外 ， 还 必须 要 具有 良 
好 的 生产 劳动 环境 和 安全 条 件 。 

(二 ) 模具 零件 加 工 工艺 规程 的 编制 

编制 零件 加 工 工 艺 规程 时 ， 必 须要 根据 零件 的 形状 、 尺 二 精度 及 加 工 质量 要 求 、 加 
工 数 量 、 毛 坯 材料 性 质 、 本 企业 的 设备 、 生 产 技 术 能 力 结合 前 述 的 零件 加 工 技术 基础 知 
识 进行 编制 。 甚 编制 方法 可 参照 表 7-14 所 述 的 方法 与 步骤 进行 。 

表 7-14 ”模具 零件 加 工 工艺 规程 编制 方法 与 步骤 

步 序 | 编制 内 容 及 项 目 编 制 说 明 























1. 模具 整套 装配 图 、 零 件 图 及 明细 表 

2. 技术 任务 书 或 协议 书 。 技 术 任 务 协 议 书包 括 模具 制造 的 数量 、 模 具 
时 间 。 压 制 件 产品 图 和 技术 要 求 、 模 具 使 用 的 成 形 机 械 的 规格 、 型 号 

3. 模具 材料 性 能 资料 。 模 具 材 料 性 能 资料 包括 钢材 锻造 性 能 、 热 处 理性 能 、 
1 准备 原始 资料 机 械 加 工 、 电 〈 电 火花 、 线 切割 ) 加 工 性 能 及 各 种 钢材 品种 、 规 格 

4. 现 有 生产 条 件 。 工 厂 中 的 现 有 生产 条 件 包括 加 工 设备 和 工艺 装备 情况 ， 
如 各 种 设备 的 型 号 、 规 格 、 技 术 性 能 、 台 数 ， 操 作 工 人 的 技术 水 平 ， 工 艺 装备 
制造 能 力 以 及 标准 化 和 外 协 情况 

5. 工厂 中 的 各 工种 工艺 守则 、 时 间 定 额 标准 及 有 关 工 艺 规 则 

















交 货 
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根据 总 装配 图 ， 熟 悉 和 了 解 整 副 模具 工作 时 的 动作 原理 和 各 个 零件 在 装配 图 
中 的 位 置 、 作 用 及 相互 间 的 配合 关系 











2 读 懂 分 析 总 装配 图 

















可 ,| 模具 零件 工艺 规程 的 编制 ， 是 以 零件 形状 、 结 构 、 加 工 质量 要 求 、 数 量 作为 
对 零件 图 进行 工艺 和 本 机 、 上 
3 分 析 编制 依据 的 。 因 此 ， 在 编制 时 应 首先 对 零件 进行 工艺 分 析 ， 以 此 根据 现 有 的 加 

工 设备 及 生产 条 件 ， 初 步 确定 加 工 方法 及 方案 ， 选 择 加 工 顺 序 














二 














零件 的 加 工 方案 及 加 工 顺序 确定 之 后 ， 可 制定 出 零件 的 加 工 工艺 路 线 。 在 制 
确定 零件 的 加 工 工 | 定时， 往往 一 种 零件 可 采用 几 种 方法 加 工 ， 编 制 时 应 对 各 种 方法 进行 认真 分 
艺 路 线 析 、 研 究 ， 最 终 确 定 出 一 种 既 方 便 又 省 事 的 工艺 路 线 ， 以 降低 成 本 ， 提 高 效 
率 ， 保 证 质量 和 精度 
























































确定 毛 坏 的 形状 和 模具 零件 的 坯料 大 多 数 是 以 计算 后 加 以 修正 来 确定 的 ， 在 加 工 允许 的 情况 
5 二 - 下 ， 尽 量 使 坯料 接近 零件 形状 和 尺寸 ， 以 降低 原材料 消耗 ， 达 到 降低 成 本 的 目 
的 。 在 编制 时 ， 最 好 选用 标准 坯料 ， 以 节省 加 工时 间 














在 选择 机 床 及 工艺 装备 时 ， 应 根据 零件 的 加 工 尺寸 精度 ， 结 合 本 企业 现 有 生 
选择 机 床 及 工艺 装 | 产 条 件 ， 既 要 考虑 生产 的 经 济 性 ， 又 要 考虑 其 适用 性 和 合理 性 ， 并 画 出 各 工序 
备 必须 的 专用 夹具 、 刀 具 和 工具 电极 的 图 样 。 其 中 工具 电极 的 尺寸 精度 及 表面 质 
量 ， 直 接 影响 到 型 腔 及 型 孔 加 工 质量 与 精度 ， 必 须根 据 零件 要 求 给 以 精心 设计 
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( 续 ) 
步 序 编制 内 容 及 项 目 编 制 说 明 
零件 的 工艺 路 线 及 使 用 设备 确定 之 后 ， 在 设计 、 定 位 和 测量 基准 统一 的 情况 
vi -1 个 - 序 -后 的 中 公 二 定时 ， 一 为 采 或 经 验 
a i 在 确定 日 般 采 用 查 表 或 验 
7 差 要 求 估算 法 确定 。 只 有 在 采用 NC、CNC 高 效 精密 机 床 加 工 ， 其 工序 内 容 集中 时 ， 
E 须 进 行 计算 。 若 定位 基准 或 测量 基准 与 设计 基准 不 重合 ， 则 需 进 行 工艺 尺寸 换 
算 
合理 确定 工序 余 量 和 切削 用 量 ， 对 保证 零件 的 加 工 质量 、 提 高 生产 效率 、 减 
少 刀具 的 损耗 具有 重要 意义 。 工 序 余 量 的 确定 常 采 用 查 表 修 正 ; 算法 而 
确定 工序 余 量 及 工 | 少 刀 具 的 损 有 ee: a si eli 
8 序 或 工 步 切 剖 用量 定 ， 而 切削 用 量 主要 包括 : 主轴 转速 (xmin) 、 切 削 速 度 (mymin) 、 进 给 量 
人 (mm/r) 、 背 吃 刀 量 (mm) 和 走 刀 次 数 。 采 用 电 加 工时 ， 应 合理 确定 电 规 准 ， 
如 电 脉冲 能 量 及 频率 等 
本 要 工时 定额 的 确定 ， 对 提高 工作 人 员 积 极 性 及 生产 技能 有 很 大 作用 ， 同 时 对 完 
9 确定 工时 定额 i 二 i i y 2 
成 交 货 期 更 有 重要 的 经 济 技术 意义 。 工 时 定额 一 般 赁 经 验 估算 法 确定 
对 重要 工序 和 零件 加 工 的 关键 部 位 、 关 键 尺 寸 ， 确 定 检查 方法 ， 并 选择 必要 
10 确定 检验 方 》 
衣 定 检验 方法 。 | 的 检验 量 器 具 ， 夯 出 样板 图 样 
工艺 卡片 一 般 分 三 种 ， 即 制造 过 程 工艺 卡 、 模 具 制 造 工 艺 卡 、 模 具 制 造 工序 
11 填写 工艺 文 - 
0 卡 。 为 指导 、 指 挥 模具 生产 ， 必 须 认 真 填写 这 三 种 卡片 








(三 ) 模具 装配 工艺 规程 的 编制 
模具 装配 工艺 规程 是 规定 模具 或 部 件 装配 工艺 过 程 和 操作 方法 的 工艺 性 文件 ， 它 是 
指导 模具 或 部 件 装配 工作 及 进行 装配 生产 计划 、 技 术 准 备 的 依据 。 其 编制 方法 与 步骤 参 








































































































见 表 7-15。 
表 7-15 ”装配 工艺 规程 的 编制 方法 

步 序 | 编制 内 容 及 项 目 编 制 说 明 
1. 模具 的 总 装配 图 、 部 件 装配 图 及 零件 工作 图 。 模 具 的 总 装配 图 ， 即 模具 的 整 
体 结构 图 ， 在 很 大 程度 上 决定 了 模具 的 装配 程序 和 方法 。 因 此 ， 在 制定 工艺 规定 之 
前 ， 要 认真 熟 读 及 分 析 总 装配 图 、 部 件 装配 图 及 零件 图 ， 充 分 了 解 模 具 的 结构 特点 
及 工作 过 程 ， 了 解 模具 各 零件 在 模具 中 的 作用 和 零件 间 的 相互 关系 及 特殊 技术 要 
求 。 在 分 析 总 装配 图 的 同时 ， 即 可 初步 确定 装配 顺序 、 方 法 与 工艺 要 求 
2. 模具 零 部 件 明细 表 。 模 具 零 部 件 明细 表 一 般 列 在 总 装配 图 的 右 下 方 ， 其 中 包 
括 零 件 名 称 、 件 数 、 材 料及 热处理 要 求 ， 对 于 标准 件 ， 列 有 规格 型 号 ， 由 此 ， 可 以 

1 | 编制 资料 的 准备 | 帮助 分 析 模具 结构 ， 并 预知 零件 种 类 、 数 量 




















3. 模具 验收 技术 条 件 。 模 具 验 收 技术 条 件 是 模具 的 质量 标准 和 验收 依据 ， 也 是 
制订 装配 工艺 规程 的 基础 性 文件 。 一 般 情 况 下 ， 模 具 验 收 条 件 主要 是 与 客户 签订 的 
技术 协议 及 产品 总 装配 图 规定 的 技术 要 求 及 参照 国家 颁布 的 模具 质量 标准 。 在 制定 
工艺 规程 时 ， 为 了 达到 模具 规定 的 技术 条 件 和 要 求 ， 还 必须 对 部 件 装配 提出 相应 的 
技术 要 求 ， 这 样 组 装 起 来 ， 才 能 容易 达到 整体 装配 效果 及 要 求 

4. 
进行 ， 这 样 才能 使 模 





mm 4 



























































模具 的 国家 标准 。 在 编制 模具 装配 工艺 规程 时 ， 必 须 按 国 家 或 企业 有 关 标 准 











逐步 标准 化 及 规范 化 
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( 续 ) 


步 序 | 编制 内 容 及 项 目 编 制 说 明 

















1. 规定 模具 零件 和 部 件 装配 顺序 
2. 对 所 有 装配 单元 和 零 部 件 ， 规 定 出 既 能 保证 装配 精度 又 是 最 合理 的 最 经 济 的 
装配 方法 
3. 对 装配 工作 ， 要 划分 出 工序 及 确定 各 工序 的 工作 内 容 
4. 确定 装配 工时 定额 
5. 选择 需 用 的 装配 设备 及 工艺 装备 、 工 卡 量具 等 
6 
7 

















2 编制 内 容 

















. 确定 装配 时 所 需 工 人 的 技术 等 级 
. 确定 验收 方法 和 技术 条 件 








1. 读 懂 及 分 析 装 配 图 样 ， 掌 握 模 具 结构 特点 、 动 作 原理 ， 确 定 装配 方式 、 方 法 

2. 决定 装配 组 织 形 式 。 根 据 模具 生产 周期 的 长 得 和 体积 大 小 、 结 构 特 点 ， 确 定 
由 个 人 还 是 几 个 人 合伙 装配 ， 并 指定 责任 负责 人 

3. 确定 装配 顺序 : 模具 的 装配 顺序 选择 ， 基 本 是 由 模具 的 结构 和 装配 组 织 形 
式 确定 的 。 一 般 是 从 零件 到 部 件 ， 青 从 部 件 到 整套 模具 依次 装配 ， 或 者 从 模具 的 核 
心 部 位 到 模具 的 其 他 部 分 装配 。 总 之 ， 应 以 不 影响 下 道 工序 正常 进行 为 原则 有 秩序 
3 “| 编制 方法 及 步骤 | 的 选择 装配 顺序 

4. 确定 和 选择 工艺 装备 及 装配 设备 、 工 具 及 装配 辅助 材料 ， 如 低 熔 点 合金 及 各 
类 粘 结 剂 等 

5. 确定 装配 检查 方法 

6. 确定 工人 技术 等 级 及 工时 定额 

7. 编写 装配 工艺 文件 。 装 配 工艺 文件 主要 是 装配 工艺 卡片 及 完成 装配 工艺 过 程 
所 必须 的 一 切 技术 资料 














































































































制定 的 装配 工艺 规程 应 在 保证 装配 质量 的 前 提 下 ， 必 须 是 行 之 有 效 而 又 是 最 经 济 
4 编制 注意 事项 “| 的 。 因 此 必须 根据 实际 情况 尽量 采用 先进 技术 和 精密 设备 。 同 时 ， 必 须根 据 各 厂 实 
际 情 况 出 发 ， 制 订 出 适合 本 广 和 车 间 特 点 的 装配 工艺 规程 




















五 、 工 艺 文 件 的 填写 及 应 用 


工艺 规程 制订 之 后 ， 工 艺 设计 人 员 应 将 所 制订 的 工艺 规程 内 容 ， 按 在 制造 过 程 中 的 
不 同 用 途 ， 分 别 以 制造 过 程 工艺 卡 、 制 造 工 艺 卡 及 制造 工序 卡 等 表格 形式 填写 复印 出 
来 。 使 其 成 表格 文件 化 、 规 范 化 ， 以 利于 有 规律 、 有 计划 地 指导 零件 的 加 工 ， 部 件 及 模 
具 装 配 ， 调 试 和 验收 检测 ， 顺 利 地 的 完成 模具 生产 的 全 过 程 ， 并 使 其 在 制造 加 工 过 程 中 
能 得 到 有 效 的 经 济 、 质 量 控制 。 

在 模具 制造 过 程 中 ， 将 制造 工艺 过 程 卡 、 工 艺 卡 和 工序 卡 统称 为 工艺 文件 。 这 些 文 
件 ， 一 旦 批准 核发 ， 即 成 为 模具 生产 与 加 工 的 法 规 性 文件 ， 其 管理 、 操 作 、 检 验 、 验 收 
均 以 此 工艺 文件 为 准 。 因 此 ， 所 编制 的 工艺 文件 应 力求 简明 扼要 、 清 楚 实 用 ， 以 达到 指 
挥 及 指导 生产 的 目的 。 
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(一 ) 模具 制造 工艺 过 程 卡 
工艺 过 程 卡 是 以 工序 为 单元 ， 以 表格 的 形式 简要 说 明 模 具 或 零件 制造 与 加 工装 配 过 








程 的 一 种 工艺 性 文件 。 它 主要 按 加 工 顺 序 ， 列 出 整套 模具 或 零 部 件 加 工 、 装 配 所 经 过 的 


工艺 路 线 、 工 艺 内 容 以 及 使 用 的 设备 、 工 具 、 夹 具 、 
产 准备 ， 编 制 生产 计 划 和 组 织 、 
人 员 手 中 ， 以 此 来 组 织 及 指挥 生产 的 全 过 程 
制造 工艺 过 程 卡 在 编写 时 应 以 使 用 方便 、 易 于 读 懂 为 原则 。 其 各 企业 上 


























O 





量具 、 材 料及 工时 定额 等 。 它 是 生 
调度 生产 的 依据 。 一 般 分 发 到 生产 调度 及 4 











E 产 工艺 管理 


9 工艺 过 程 卡 














形式 不 尽 相 同 。 现 以 某 仪器 仪表 企业 生产 加 工 的 导 套 零件 制造 工艺 过 程 卡 为 例 ， 供 编写 





时 参考 ， 见 表 7-16。 


表 7-16 零件 制造 工艺 过 程 卡 表格 形式 






















































































模具 制造 工艺 过 程 卡 
零件 网 
110-816 
导 套 
零件 名 称 导 套 模具 名 称 及 编号 ”| MG4 钳 口 层 落 料 模 零件 编号 MG4-5 
材料 名 称 20 毛坯 尺寸 中 2 x 115 件数 
工序 | 机 号 工种 施工 简要 说 明 定额 工时 /min | 实际 工时 | 操作 者 | 检验 | 等 级 
1 备料 备 %52 x115 的 20 圆 6 
( 锯 切 ) | 钢 、 锯 切 下 料 
1. 按 图 样 粗 车 成 形 
2 C620 车 床 | 车 前 2. 内 孔 留 0. 5mm 磨 80 
加 工 余 量 
1. 渗 碳 : 厚度 0.8 ~ 
3 热处理 |1. 2mm 
2. 济 硬 :58 ~62HRC 
圆 磨 削 留 0.01 ~ 
4 | 内 回廊 床 | 内 贺 麻 | 呈 加 时 部 久 50 
0.015mm 研磨 量 
5 |C620 车 床 | 研磨 用 研磨 工具 研 到 尺寸 40 
工艺 员 签名 年 月 日 零件 质量 等 级 























第 七 章 “” 模 具 制 造 工艺 规程 制订 649 . 
(二 ) 模具 制造 工艺 卡 
模具 制造 工艺 卡 是 按照 模具 及 其 零件 的 某 一 工艺 阶段 的 内 容 所 编制 的 工艺 性 文件 。 





它 仍 以 工序 为 单元 ， 详 细 说 明 某 一 工艺 阶段 中 的 工序 内 容 、 工 艺 参数 (切削 用 量 等 )、 
操作 要 求 和 采用 的 机 床 和 工装 等 。 


过 模 





模具 制造 工艺 卡 ， 一 般 分 发 到 工艺 人 员 及 加 工 车 间 ， 工 段 的 4 
具 制 造 工 艺 卡 ， 可 了 解 此 工艺 阶段 的 工作 内 容 ， 以 起 到 组 织 本 车 间 、 工 段 及 监督 生 























E 产 管理 人 员 手 中 。 通 















































































































































































































































产 的 目的 。 表 7-17 列 出 了 表 7-16 工艺 过 程 卡 中 的 导 套 零件 车 削 加 工 工艺 ， 供 编制 时 参 
考 。 
表 7-17 模具 制造 工艺 卡 形式 
模具 制造 工艺 卡 
模具 | 钳 口 片 本 
名 称 | 落 料 模 模具 编号 | MG4-5 工序 号 
零件 
名 称 导 套 零件 编号 | ”MG4-5-12 
材料 20 圆 钢 | 坯料 尺寸 | $52 x115 | 坯料 件数 | 2 
工序 内 容 及 工艺 工 时 
序号 | 机 号 | 工种 i 
要 求 说 明 加 工 工艺 参数 使 用 工装 
CA6140 车 床 、 主 轴 转 速 7601/ 
1 车 | 夹 外 团 、 车 端面 见 光 | CA6140 计 床 、 二 加 转 速 760w | 三 爪 自 定 心 卡 和 
min 进 给 量 0.4 ~0. 15mm/r 
了 A 15 # 广 ™ 
2 车 | 知 第 通 筷 和 Smm 所 筷 至 | 主轴 转速 400ymin， 手 动 进 给 | 麻花 钻头 
中 0mm 
主轴 转速 400rxmin， 进 给 量 0.3 
3 车 | 链 433 孔 ， 倒 孔 口 圆 角 ee 链 孔 刀 卡 尺 
~0.15mm/r， 吃 思量 1.5 ~0.3mm 
j 硅 46 外 国 宇 45,4 并 主轴 转速 760xmin， 进 给 量 0.4 外 加 车 刀 卡尺 
倒 3。 ~0.18mm/r， 吃 思量 1.5 ~0.3mm 
5 车 切 3 xl 醒 主轴 转速 400r/min， 手 动 进 给 切 槽 刀 
6 四 站 主轴 转速 760xmin， 进 给 量 0.3 吉 击 癌 基 下 必 
面 ， 保 证 总 长 110mm ~0. 1Smm， 吃 刀 量 1 ~0.5mm 
粗 半 精 锐 内 了 筷 至 主轴 转速 400r/min， 进 给 量 0.3 
车 洛阳 
431. 5mm， 孔 口 倒 圆 角 ~0.15mm/r， 吃 思量 0.5 ~ lmm 铠 孔 刀 卡 人 
8 车 挖 2 xRl.5 油槽 主轴 转速 400r/min， 手 动 进 给 挖 槽 刀 
车 4948mm 外 圆 到 尺寸 倒 主轴 转速 760xmin， 进 给 量 0.7 
车 圆 车 卡 
3 R2 网 ~0.3mm/r， 吃 思量 0.5 ~1.5mm 外 圆 车 刀 、 卡 从 

























































































650 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
( 续 ) 
工序 内 容 及 工艺 工时 
序号 | 机 号 | 工种 
明 加 工 工艺 参数 使 用 工装 
10 检 起 一 各 种 量具 
工艺 员 FE 月 日 制造 者 年 月 目 
检验 员 E 月 检验 记录 

















(三 ) 模具 制造 工序 卡 
模具 制造 工序 卡 是 根据 模具 制造 工艺 过 程 卡 的 内 容 ， 按 工序 及 其 内 容 编制 的 单 工 工 














序 的 工艺 文件 。 其 内 容 包括 工序 简 图 、- 


切削 用 量 、 定 额 工 时 ， 操 作 要 求 以 及 所 用 


. 序 的 工艺 参数 ， 如 工序 的 尺寸 与 公差 ， 工 序 的 














的 机 床 与 工装 等 的 说 明 与 规定 。 工 序 卡 一 般 提 


供给 车 间 、 工 段 及 操作 者 本 人 和 工艺 及 检测 人 员 。 操 作者 可 按 工序 卡 规定 的 内 容 、 照 前 
操作 。 表 7-18 列 出 了 导 套 零件 磨 削 工 序 卡 ， 供 参考 。 
































表 7-18 ” 导 套 磨 削 工序 卡 
模具 名 称 | MG4 钳 口 片 落 料 模 | 零件 名 称 导 套 
工序 号 材料 20 
工序 加 工 说 明 : 





1. 采用 MA1420A 外 圆 磨 床 磨 $832H7 内 孔 ， 留 研磨 量 
0.01mm、 夹 $45 段 外 圆 

2. 以 世 棒 装 夹 ， 以 $832H7 内 孔 定 位 ， 磨 $4576 到 尺寸 

3. 按 图 样 要 求 检查 

















操作 者 








(四 ) 模具 检测 工艺 卡 
在 模具 制造 过 程 





工艺 卡 ， 以 便 在 检 闹 











中 ， 为 了 确保 零件 加 工 及 装配 调试 质量 和 精度 ， 一 般 都 要 编制 检测 
上 时 不 致 于 漏 检 、 错 检 。 在 编制 检测 工艺 卡 时 ， 一 定 要 根据 模具 设计 











图 样 ， 分 析 其 所 提 标 注 的 几何 形状 及 尺 才 精度 要 求 ， 深 入 分 析 每 一 参数 的 具体 要 求 和 应 








采用 的 检测 方法 ， 而 后 编 和 
设备 条 件 ， 经 ; 


JT 口 





央 具 体检 测 内 容 ， 并 结合 本 企业 现 有 的 检测 仪器 、 量 具 及 检测 
理 地 选择 和 确定 检测 方法 ， 以 保证 检测 质量 。 表 7-19 列 出 了 某 仪 器 





仪表 企业 检测 导 柱 的 检测 工艺 卡 形式 ， 供 编制 时 参考 。 








在 模具 制造 过 程 中 ， 工 艺 规程 及 所 编制 的 工艺 文件 ， 是 指导 模具 加 工 制造 的 法 规 性 




















文件 。 故 一 旦 工艺 文件 核准 下 发 ， 从 事 模 具 制 作 的 各 个 部 门 都 要 严格 遵守 执行 。 首 先 ， 
企业 应 建立 建 全 企业 产品 质量 保证 与 管理 体系 ， 以 保证 模具 制造 工艺 过 程 中 的 各 个 环 











节 ， 都 要 严格 执行 工艺 规程 ， 























并 使 其 都 处 于 高 水 平 作业 之 中 ， 保 证 每 副 模具 的 制造 工艺 
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规程 都 能 安全 、 可 靠 的 执行 与 实施 。 同 时 还 要 加 强 操作 者 的 教育 和 培训 ， 以 提高 企业 职 
工 的 技术 素质 和 技艺 水 平 ， 建 立 一 文具 有 高 度 文明 的 企业 员工 队伍 ， 以 进一步 提高 执行 








模具 制造 工艺 规程 安全 性 、 可 靠 性 。 不 断 总 结 经 验 ， 进 一 步 明确 模具 加 工 
和 工艺 发 展 方向 ， 逐 步 配 套 人 





























































































































出 造 工 艺 路 线 
制造 加 工 设备 ， 增 添 高 精度 机 床 和 工装 ， 使 模具 制造 技术 处 











































































































































































































于 前 脆性 ， 增 强行 业 的 竞争 力 ， 使 企业 能 得 到 迅速 的 发 展 和 壮大 ， 永 远 处 于 不 败 之 地 | 
表 7-19 ”模具 检测 工艺 卡 
模 | 磁极 | 模 
A 冲 片 | 强 | MG4-M-02 零件 图 : 
称 冲 裁 模 号 3 
H | 0.003 i 
件 问 印 滨 件 MG4-M- 
和 名 动 导 栅 岗 02-12 
称 J 
1 GCr15 | 件数 |2 
表面 处 理 62 ~ 
要 求 66HRC 
检测 选择 测量 仪器 名 称 检测 者 
序号 人 项 公 2 直 实 涡 下 
字号 检测 项 目 其 准 公差 要 求 ”| 实测 值 及 检测 方法 及 日 期 
外 观 质 量 及 长 度 尺 
1 到 样 规定 游标 卡尺 或 样板 等 
二 、 倒 角 、 圆 弧 等 检查 图 样 规定 游标 卡尺 或 样板 等 
425 国 柱 面 直径 Ds 0 O09 采用 齿轮 杠杆 比较 仪 或 立 式 
ee 光学 计 、 量 块 作 比较 测量 
。 | 圆锥 角度 (1:10) £417 正弦 规 、 量 块 和 千 分 表 作 间 
5°43'29" . 接 测 量 
到 柱 及 圆锥 表面 的 表 Ra =0. 05 ~ 表面 粗糙 度 检查 仪 或 表面 粗 
面 粗糙 度 0.2hm 糙 度 样 块 比较 检测 
采用 圆 度 仪 进行 检测 ， 并 由 
5 $25 圆柱 面 的 圆柱 度 0. 02mm 微机 数据 处 理 ， 或 由 平台 、 千 
分 表 检测 
用 圆 度 仪 进行 检测 ， 或 用 径 
25 圆柱 轴线 的 同名 
6 ps 国术 御 避 的 同 制 | | 天 68 向 变动 测量 装置 以 及 量规 进行 
~ 检测 
工艺 员 年 月 日 零件 质量 等 级 
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一 、 模 具 零 件 生产 模式 及 加 工 要 求 
(一 ) 模具 零件 生产 模式 





模具 的 生产 模式 主要 分 两 种 ， 即 单 件 生产 与 批量 生产 。 
1. 零件 的 单 件 生产 模式 


模具 的 生产 与 制造 多 属于 单 件 生产 模式 。 即 每 一 副 模具 根据 人 











判 件 需要 只 制作 一 套 或 


备用 的 2 ~3 套 ， 以 满足 制 件 的 生产 。 这 就 要 求 在 加 工时 ， 在 同一 个 工作 地 点 要 进行 多 





品种 和 多 工序 的 作业 ， 很 少 进行 工序 的 习 
















































































在 也 离 不 开 这 种 单 件 及 手工 生产 模式 。 
2. 零件 的 批量 生产 模式 
模具 的 生产 与 制造 ， 在 一 些 专业 模具 制造 企业 以 及 模具 需求 量 较 多 的 产品 制造 企业 





中 ， 模 具 的 生产 多 采用 标准 零 部 件 成 和 
些 板 类 零件 的 标准 坏 件 ， 都 采 
标准 部 件 还 做 为 商品 在 市 场 出 售 ， 供 单 件 生产 的 厂家 采用 
变 了 模具 单 件 生产 的 传统 模式 。 在 4 
世 、 定 位 及 外 料 零 件 ， 仍 需 以 单 件 生产 模式 外 ， 







































































产 模式 。 其 特点 是 毛坯 的 制备 与 加 工 ， 


故 坯 件 精度 较 高 ， 加 工 余 量 较 小 ， 加 工 所 采用 的 机 床 可 采用 高 效 专 ) 

















E 复 。 其 特点 是 ， 毛坯 的 制造 通常 是 以 手工 造型 
或 自由 锻造 ， 精 度 很 低 ， 加 工 余 量 也 较 大 ; 选用 的 加 工 设备 多 属于 通用 机 床 ， 如 传统 的 
车 、 铣 、 人 刨 、 插 、 磨 床 等 ， 并 由 划 线 法 或 通 月 
灌 铅 法 检测 ， 而 其 目 、 止 模 间 除 、 型 世 与 型 腔 相 互 位 置 以 及 导向 、 推 料 机 构 多 采用 配 千 
加 工 。 故 零件 的 互 换 性 较 差 ， 生 产 效率 较 低 ， 制 造成 本 也 较 高 ， 即 使 在 现代 科学 技术 飞 
速 发 展 的 今天 ， 由 于 模具 本 身 属 单一 品种 、 数 量 要 又 很 少 ， 


夹具 以 及 在 模具 试 装 后 用 试 切 法 及 注册 、 











一 


对 于 一 些 专业 生产 企业 ， 现 





t 生 产 模式 。 如 模具 实施 标准 化 的 标准 模 架 以 及 某 
用 批量 生产 ， 除 接收 订单 ， 按 用 户 要 求生 产 模具 外 ， 某 些 
。 这 种 模具 生产 模式 ， 大 大 改 
E 产 中 ， 除 了 模具 的 非 标 准 件 如 晤 、 四 模 、 型 腔 、 型 
其 余 零 件 均 可 实现 自动 化 生产 线 批量 生 
恨 据 所 需 批量 的 大 小 ， 均 可 采用 金属 模 锻 加 工 ， 









































机床 以 及 专用 夹 


具 、 工 装 。 故 所 加 工 出 的 模具 零件 互 换 性 较 好 ， 生 产 效率 很 高 ， 大 大 降低 了 制 模 成 本 。 


实践 证 明 ， 模 具 的 标准 化 程度 越 高 ， 模 具 成 批 9 




















FE 产 的 数量 品种 越 多 ,模具 制造 精度 











也 就 越 高 ， 质 量 也 就 越 好 ， 成 本 也 就 越 低廉。 故 模具 实现 标准 化 生产 模式 。 已 成 为 模具 





制造 现代 化 最 重要 的 发 展 方向 。 


(二 ) 模具 零件 的 加 工 要 求 


为 保证 模具 的 


1) 零件 的 加 工 要 保证 形状 、 斥 才 及 各 加 工 表 卫 


























剖 造 质量 和 精度 要 求 ， 在 模具 零件 加 工时 ， 应 力争 满足 零件 图 样 上 的 



































ij 间 相 互 位 置 精 度 。 零 件 的 太 才 精度 


是 指 零 件 在 加 工时 ， 控 制 加 工 表面 相对 某 一 基准 的 尺寸 允许 偏差 。 其 尺寸 有 配合 尺寸 和 





非 配合 尺寸 (线性 








尺寸 ) 两 种 ， 如 导 柱 与 导 套 相 接 触 的 圆柱 面 直径 即 是 配合 尺寸 ， 而 
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导 柱 与 导 套 的 长 度 则 是 非 配合 尺寸 ; 形状 精度 是 指 在 加 工 过 程 中 ， 对 加 工 表面 宏观 几何 
形状 误差 不 能 超过 一 定 的 范围 ， 一 般 用 平面 度 、 直 线 度 ， 圆 柱 度 等 表示 ; 零件 的 相互 位 
置 精度 则 是 指 在 加 工 过 程 中 ， 控 制 加 工 表面 对 基准 间 相 互 位 置 偏差 程度 的 允 差 ， 如 图 样 
中 所 规定 的 平行 度 、 垂 直 度 、 同 轴 度 、 位 置 度 等 。 一 般 将 几何 形状 精度 和 相互 位 置 精 度 
又 通称 为 形 位 公差 。 

在 模具 零件 的 设计 图 样 上 ， 一 般 都 标注 有 尺寸 公差 及 形 位 公差 值 ， 在 加 工时 必须 要 
按 所 标注 值 加 工 ， 将 加 工 尺 寸 及 精度 ， 控 制 在 所 注 精度 范围 之 内 。 

2) 零件 的 加 工 表面 质量 要 达到 图 样 上 所 规定 的 表面 粗糙 度 要 求 。 模 具 零 件 表面 粗 
糙 度 的 数值 的 大 小 ， 直 接 影 响 到 冲模 的 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 、 强 度 和 使 用 寿命 。 加 工时 ， 必 
须 按 所 规定 的 技术 要 求 确保 零件 的 表面 粗糙 度 值 。 

3) 零件 的 加 工 必 须要 达到 材料 热处理 要 求 。 零 件 经 热处理 后 ， 可 以 提高 强度 、 增 
加 和 硬度、 万 性 及 耐 磨 性 ， 延 长 冲模 使 用 寿命 。 在 设计 图 样 上 ， 一 般 都 规定 有 零件 热处理 
硬度 要 求 ， 所 以 加 工 后 的 零件 必须 要 达到 热处理 要 求 。 

4) 零件 的 加 工 ， 必 须要 满足 零件 组 装配 合 要 求 。 模 具 零 件 间 的 配合 尺寸 要 求 是 根 
据 零 件 间 工 作 要 求 确 定 的 。 如 凸 模 与 凸 模 固 定 板 孔 的 配合 应 有 一 定 的 过 和 ， 导 柱 、 导 套 
间 的 配合 应 有 一 定 的 间隙 等 。 这 些 配合 ， 在 图 样 上 都 有 一 定 规 定 ， 并 且 配 合 尺 寸 的 允许 
偏差 要 求 是 以 尺寸 公差 形式 表示 的 ， 如 普通 冲模 多 采用 IT6 、IT7 级 的 配合 精度 ， 精 密 
冲模 多 采用 IT4 、ITS 级 配合 精度 ， 并 多 采用 基 孔 制 ， 只 有 在 很 少 情况 下 采用 基 轴 制 。 
所 以 在 零件 加 工 中 ,一 定 要 注意 其 配合 形式 及 配合 关系 ， 以 满足 零件 组 装 时 的 配合 要 
求 ， 提 高 模具 的 整体 装配 质量 。 

5) 零件 的 加 工 要 满足 零件 图 上 所 规定 的 其 他 特殊 加 工 要 求 

二 、 模 具 零 件 坏 料 制备 

在 模具 生产 中 ， 零 件 坏 料 的 制备 是 由 原材料 转变 为 成 品 的 生产 过 程 第 一 步 。 模 具 的 
质量 精度 的 高 低 ， 寿 命 的 长 得 ， 在 很 大 程度 上 都 取决 于 所 选择 的 坯 件 质 量 。 因 此 ， 零 件 
坯料 的 选择 与 加 工 ， 必 须要 根据 生产 设备 及 技术 工艺 条 件 ， 并 充分 注意 采用 新 工艺 、 新 
技术 、 新 材料 的 可 能 性 ， 即 以 备 制 出 的 优质 坯 件 ， 加 工 出 高 质量 、 高 精度 的 模具 零件 
来 。 

(一 ) 坯料 的 种 类 及 选用 

1. 坯料 的 类 型 及 特点 

模具 零件 常用 的 坯料 种 类 及 特点 、 应 用 范围 ， 参 见 表 8-1。 

表 8-1 模具 零件 坯料 的 种 类 、 特 点 及 应 用 


坯料 类 型 坏 料 特 点 应 用 范围 

























































































































































































1. 模具 零件 的 铸件 有 铸铁 件 和 铸 钢 件 两 种 























传 件 坯料 2. 铸件 具有 优良 的 铸造 性 能 、 可 加 工 性 能 和 耐 磨 性 能 模具 的 上 、 下 模 座 ， 大 型 拉 
es 3. 铸件 有 一 定 的 强度 ， 价 格 低廉 深 模 零件 及 热 锯 模 的 模 体 等 
4. 铸件 一 般 用 木 模 手 工 造 型 ， 砂 型 铸造 ， 故 精度 、 生 产 率 低 
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( 续 ) 
坯料 类 型 坏 料 特 点 应 用 范围 

1. 经 锻造 后 、 材 料 组 织 细密 ， 碳 化 物 分 布 流 线 合 理 ， 改 善 了 热 | 适用 于 对 热处理 要 求 较 高 、 
处 理性 能 使 用 寿命 要 求 较 长 的 凸 模 凹 模 
锻件 坯料 | 2. 机 械 强 度 、 韧 性 提高 ， 改 善 了 加 工 性 能 及 使 用 性 能 及 型 腔 、 大 形 型 芯 等 工作 零 
3. 通过 锻造 后 ， 可 以 使 毛坯 原材料 接近 于 零件 形状 ， 从 而 达到 | 件 ， 或 由 毛坯 为 圆 钢 而 需 制 成 

节约 工时 ， 降 低 成 本 的 目的 矩形 零件 的 其 他 板 类 零件 
1. 常用 的 型 材 有 圆 形 、 方 形 、 六 角形 和 其 他 特殊 形状 的 棒 料 .| ”适用 于 除 型 腔 、 型 蕊 、 凸 、 
型 材 坯料 | 及 不 同 厚度 的 板 料 凹 模 及 工作 零件 以 外 的 各 种 零 





2. 模具 零件 主要 采用 冷 轧 钢 棒 及 板 类 型 材 件 











2. 坯料 的 选用 原则 

模具 零件 坯料 选择 原则 是 . 

1) 要 根据 零件 工艺 特性 及 零件 对 材料 组 织 和 性 能 要 求 来 选择 毛坯 类 型 。 如 模具 的 
成 形 零 件 凸 、 四 模 及 型 蕊 、 型 腔 等 ， 为 获得 良好 的 工作 性 能 ， 不 论 其 结构 形状 复杂 与 简 
单 ， 均 应 选择 用 锻件 毛坯 加 工 。 

2) 要 根据 零件 的 形状 及 外 形 尺寸 来 选择 毛坯 。 如 圆 形 轴 类 零件 ( 导 柱 、 导 套 、 
顶 、 推 杆 ) ， 若 各 外 表 台 阶 直径 变化 不 大 ， 可 直接 采用 型 材 圆 棒 料 车 削 加 工 ; 若 台阶 直 
径 变 化 较 大 ， 为 节约 钢材 ， 应 选用 锻件 毛 坏 加工; 非 回转 体 的 板 类 零件 ， 如 凸 模 固定 
板 、 热 板 、 套 板 、 缉 料 板 、 支 承 板 及 压 料 板 等 零件 ， 均 应 选用 锻件 毛坯 加 工 。 

3) 要 根据 模具 零件 的 生产 工艺 及 经 济 性 要 求 选 择 毛 坏 。 如 当 要 求生 产 的 批量 较 大 
时 ， 应 选用 标准 模 锯 坯 件 ;， 当 零件 批量 较 小 时 所 选用 自由 锻造 毛坯 ;对 于 大 型 零件 可 以 
选用 精度 较 低 的 自由 锻造 毛坯 ， 而 对 于 中 小 型 零件 应 选用 精 锻 毛 坯 。 对 于 外 表面 勿 需 精 
密 加 工 。 只 起 支承 作用 的 模具 零件 ， 如 上 、 下 模 座 ， 应 选用 价 廉 的 铸造 毛坯 。 

4) 要 根据 企业 现 有 生产 条 件 及 设备 加 工 能 力 来 选择 毛坯 。 对 于 中 、 小 企业 ， 其 银 
压 设备 能 力 若 较 差 或 根本 无 有 锻压 设备 的 ， 在 不 影响 零件 质量 及 性 能 情况 下 ， 尽 量 选 用 
型 材 毛 坏 加工， 即 简单 又 方便 。 

(二 ) 铸件 坯料 的 制备 

1. 铸造 毛坯 的 应 用 范围 

铸件 坯料 在 模具 制造 中 主要 应 用 于 下 列 零件 : 

1) 模具 的 上 、 下 模 座 及 框架 类 零件 。 如 银 模 的 剪 切 模 座 ， 校 正 模 座 ， 冷 冲模 的 上 、 
下 模板 以 及 大 型 塑 压 模 框 架 等 。 

2) 覆盖 件 大 型 拉 深 、 成 形 模 的 成 形 零 件 。 

3) 锻 模 模 体 及 电 洼 堆 焊 复合 锻 模 需 用 的 模板 等 。 

2. 铸造 毛坯 的 加 工 技 术 要 求 

铸造 毛坯 一 般 分 铸铁 件 及 铸 钢 件 两 种 。 其 党 用 的 有 HT200、HT250、45、2ZG310- 
570 、QT400-18 以 及 镍 铬 铸铁 、 钥 铬 铸铁 、QT600-3 等 。 其 铸造 技术 要 求 ， 参 见 表 8-2。 
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表 8-2， 铸 坯 件 技术 要 求 
序号 | 技术 要 求 技术 标准 说 明 








1 性 能 要 求 | ”铸件 的 化 学 成 分 及 力学 性 能 应 符合 图 样 所 规定 的 材料 牌号 标准 








铸件 尺寸 偏差 应 符合 下 表 之 规定 
铸铁 及 铸 钢 件 允许 的 尺寸 偏差 (单位 ; mm) 


公 称 尺寸 






































铸件 最 大 尺寸 
<120 | 120~260 | 260 ~500 | 500 ~ 800 |800 ~ 1250 |1250 ~2000 
铸铁 +1.5 +2.0 +2.5 
<500 
2 i 铸 钢 | +1.8 二 2.2 +3.0 
要 求 
铸铁 +1.8 +2.2 +3.0 +4.0 +5.0 
500 ~ 1250 
铸 钢 +2.0 +2.5 +3.5 +5.0 +6.0 
铸铁 +2.0 +2.5 +3.5 +5.0 +6.0 +7.0 
1250 ~3150 
铸 钢 +2.2 +3.0 +4.0 +6.0 +7.0 +9.0 





























注 : 本 表 不 适宜 采用 精密 铸造 工艺 或 机 器 造型 生产 的 铸件 

















铸件 非 加 工 表面 壁 厚 及 肋 厚 的 偏差 要 求 应 符合 下 表 规 定 


























































































































铸件 非 加 工 表面 壁 厚 及 肋 厚 偏差 (单位 : mm) 
铸件 最 大 尺寸 
铸件 的 <500 500 ~ 1250 1250 ~2500 2500 ~ 4000 
壁 厚 和 肋 厚 
偏差 
非 加 工 表 <6 +0.8 +]1.2 +].5 +2.0 
面壁 厚 和 肋 6~10 +1.0 +1.2 +1.5 +2.0 
sl 
卓 的 偏差 要 10~18 +1.5 +1.5 +2.0 +2.0 
求 18 ~30 +1.5 +2.0 +2.5 +2.5 
30 ~50 +2.0 +2.0 +3.0 +3.0 
50~80 +2.5 +2.5 +3.0 +3.5 
80 ~ 120 +2.5 +3.0 +3.5 +4.0 
注 : 若 铸件 采用 型 与 芯 、 芯 与 世 方 式 形成 壁 厚 或 肋 厚 时 ， 其 偏差 可 比 表 中 数值 增 大 
30% 
铸件 非 加 工 表面 上 冒 口 允许 残留 高 度 见 下 表 
冒 口 允许 残留 高 度 (单位 : mm) 
冒 口 允许 残留 高 度 冒 口 颈 部 直径 
0 言 - 让 浇 口 
4 高 度 要 材料 <150 150 ~ 300 300 ~500 
E 铸铁 2~3 2~3 3~4 
铸 钢 2~4 2~4 Sag 9~11 
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( 续 ) 
序号 | 技术 要 求 技 术 标准 说 明 
铸件 应 留 有 加 工 余 量 、 以 便于 后 续 加 工 。 其 铸件 最 大 加 工 余 量 应 符合 下 表 所 规定 的 数 
值 。 
铸件 应 留 机 械 加 工 余 量 (单位 : mm) 
适 洁 加 工 铸件 最 大 尺寸 
材料 | 
表面 位 置 <500 500 ~1000 | 1000 ~1500 | 1500 ~2500 | 2500 ~3150 
工 顶 面 Eg) ~9 9~12 12~14 14~16 
e 本 被 加 做 钢 质 面 
余 量 要 求 底 、 侧 面 ~5 ~7 6~8 8~10 10~12 
半 顶 面 ~ ~7 6~8 8~10 10 ~14 
we 底 、 侧 面 ~ ~6 ~ 7~9 9~12 
注 : 1. 模板 上 的 导 柱 、 导 套 孔 原则 上 不 铸 出 ， 当 孔径 >100mm， 可 酌情 铸 出 
2. 大 型 拉 深 模 铸 件 曲 面部 分 采用 机 械 加 工时 ， 其 曲面 加 工 余 量 应 比 表 中 大 2 ~ 
3mm 
1. 铸件 表面 不 应 有 结 疤 、 夹 酒 及 明显 的 缩 孔 及 毛刺 
表面 质量 | 2. 表面 应 经 清 砂 处 理 
要 求 3. 表面 的 飞 边 应 去 除 ， 其 残留 高 度 应 不 大 于 1 ~3mm 
4. 铸件 未 注 圆 角 半 径 一 般 为 3 ~5mm 
内 部 质量 1. 铸件 的 内 部 特别 是 临近 工作 表面 ， 不 允许 有 气孔 、 砂 眼 、 裂 纹 等 缺陷 
7 | 。 “| > 铸件 的 非 工作 表面 上 ， 允 许 有 轻微 的 缩 孔 和 小 和 但 不 应 过 大 ， 以 免 影响 
人 强度 
热处理 硬 | 1. 铸 钢 件 应 以 完全 退火 为 主 、 其 硬度 应 达到 220HBW 
度 要 求 2. 铸铁 件 应 进行 时 效 处 理 ， 其 硬度 不 应 超过 269HBW 





Wh 








3. 坯 件 铸造 工艺 要 点 
模具 零件 铸件 坯料 铸造 加 工 工艺 要 点 见 表 8-3。 
4. 铸 坯 件 的 热处理 

(1) 铸 坏 件 热处理 的 目的 


铸 坯 件 在 铸造 过 程 中 ， 





改善 其 本 身 力学 性 能 及 可 加 工 性 能 ， 便 于 后 续 








里 的 方法 主要 是 采用 完全 退火 和 正 火 两 种 ， 





加 工 ， 所 有 铸 坏 件 都 应 


并 以 完全 退火 为 主 。 


一 般 都 会 产生 内 应 力 ， 为 了 消除 这 些 内 应 力 ， 软 化 内 部 组 
经 过 热处理 。 
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铸造 工艺 要 求 


表 8-3 ”坯料 铸造 工艺 要 点 


工艺 说 明 








1. 铸件 





的 分 型 面 应 尽量 与 铸件 浇注 位 























置 相 一 致 ， 以 获得 优良 的 表面 和 致密 的 











断面 组 织 ， 如 图 a 所 示 













































































































































































2 2 铸造 分 型 面 应 满足 造型 操作 方便 ， 
i 模型 制造 容易 ， 如 图 a 所 示 ， 模 座 类 堆 
i 件 ， 与 镶 件 配合 的 工作 面 应 朝 下 ， 以 减 
少 气 孔 、 砂 眼 ， 如 图 b 所 示 ， 大 型 铸件 
为 防止 落 砂 ， 应 取水 平 造 型 、 垂 直 或 倾 
斜 浇注 成 形 ， 而 图 。 所 示 大 型 覆盖 件 与 
工件 接触 面 应 朝 下 
倚 件 的 全 邓 一 股 末 用 砂 弄 、 干 砂 型、 
要 合理 先 水 玻璃 型 三 种 类 型 根据 铸 件 要 求 选 
用 铸 型 及 链 和 择 。 对 于 大 型 拉 深 模 模 体 ， 除 选用 干 砂 
型 材料 型 铸造 外 ， 也 可 选用 金属 型 精密 铸造 方 
法 
要 正确 先 . ， 
ee Rs 0 
es 2， 机械 加 工 预 留 余 量 按 表 82 选取 
1 铸铁 件 浇注 系统 应 使 铁 液 能 平稳 、 
分 散 注 人 型 腔 ， 以 减少 对 型 腔 的 冲击 ， 
避免 砂 眼 、 气 孔 、 缩 孔 产 生 
2 浇注 系统 的 设置 应 有 -一定 的 阻 洒 
要 正确 先 用 
要 正确 中 倾斜 式 浇 吕 中 披 塞 式 外 泪 品 3. 铸 钢 件 浇注 系统 的 截面 应 比 铸铁 
Ta 浇注 系统 截面 大 
与 尺寸 





= 
候 二 [8 


c) 闸 门 式 外 浇 口 


dh 


We 


中) 分 散 注入 式 浇 口 








4 件 大 小 、 重 量 、 体 积 选 择 ， 























着 、 表 面积 大 的 铸件 ， 图 























体 ， 图 e 适用 于 


























的 底座 及 拉 延 模 模 
1 ~ 3t 拉 延 模 体 ， 图 d 











适用 于 薄 壁 、 高 度 较 低 的 铸件 
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铸造 工艺 要 求 


( 续 ) 


图 示 工艺 说 明 





要 合理 选 
择 冒 口 及 顶 
面 覆 盖 物 


























1. 铸件 常 采 用 冒 口 补 缩 。 冒 口 形式 
a 如 图 a 为 扁 球形 项 冒 口 ， 图 b 为 圆锥 形 
质 冒 口 ， 图 。 为 圆柱 形 边 冒 口 ， 其 几何 
尺寸 可 按 下 表 选 择 

冒 口 尺寸 及 重量 确定 


冒 口 形式 




































本 
SN 
























也 
如 
湾 
或 
洒 
匣 
EE 
bl 
二 
晤 
El 
法 
3 
Ey 
Cay 
Vv 
列 
H+ 
或 

















BE | | 8 | Nis | se || i 
1.611.012.311.812.3| 1.8 
0. 540. 200. 250. 250. 30| 0. 15 
全 | | i | 
0. 60h. 30h. 350. 350. 40| 0. 25 
表 中 4d 一 一 冒 口 底 径 尺 寸 (mm ) ; 

7 一 一 铸件 壁 厚 尺寸 (mm); 
冒 口 重 量 (kg); 

Cf# 一 一 铸件 重量 (kg) 

2. 为 增强 冒 口 补 缩 效果 ， 明 冒 口 上 
方 应 覆盖 稻草 灰 等 绝热 物 。 和 铸铁 应 覆盖 
o) 圆 柱 形 边 胃癌 焦炭 粉 、 碳 铁 粉 等 发 热 材 料 
3. 在 浇 口 完全 冷凝 前 ， 应 注意 摇动 






NNNNNNN 
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风 0 

















b) 圆 詹 形 顶 冒 口 
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要 正确 使 
用 冷 铁 冷 却 





为 使 铸件 铸造 后 致密 ,减少 冒 口 容 
耻 ， 可 在 铸 型 内 适当 放 内 、 外 冷 铁 来 调 
节 各 部 位 冷却 速度 。 模 座 类 铸 钢 件 放 
内 、 外 冷 铁 ,铸铁 件 只 放 外 冷 铁 ， 而 大 
型 拉 延 模 铸 件 只 放 内 冷 铁 。 冷 铁 使 用 
时 ， 应 去 除 油污 




















要 正确 采 
用 熔炼 及 浇 
注 方法 











1. 普通 灰 铸 铁 及 球墨 铸铁 采用 冲天 
炉 熔 炼 

2. 合金 铸铁 采用 电炉 熔炼 

(1) 配料 时 ， 碳 应 采用 上 限 配 料 ， 
一 而 硅 应 比 下 限 低 1% 
(2) 熔炼 时 要 严格 控制 炉 温 ， 防 止 
过 热 。 出 炉 温度 控制 在 1400% 左右 
(3) 出 炉 时 加 0. 02 硅 铁 粉 作为 孕育 
剂 ， 以 防 出 白 口 


















































(2) 铸 坏 件 热处理 工艺 规范 
各 种 铸 坏 件 热处理 规范 及 方法 参见 表 8-4。 
表 8-4 各 种 铸 坯 件 热处理 规范 及 方法 
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( 续 ) 
铸造 工艺 要 求 图 示 工艺 说 明 
(4) 浇注 温度 为 1200 ~ 1300% 
正确 采 
0 3. 浇注 时 ， 应 在 包 内 挡 好 深浅 ， 做 
i 到 快速 充 注 铸 型 ， 待 浇 到 冒 口 时 ， 应 组 
慢 充 填 ， 尽 可 能 向 冒 口内 充填 热 铁 液 
铸造 后 ， 要 对 铸件 清理 干净 ， 即 清 砂 
要 做 好 和 狼 Na 
件 的 清理 及 加 一 去 除 冒 口 一 去 除 浇 口 一 二 次 清 砂 、 使 
eh 之 干净 。 若 铸件 发 现 有 缺陷 时 ， 在 不 影 
响 使 用 情况 下 可 采用 电焊 方法 进行 修订 





















































铸件 形式 图 示 热处理 规范 及 方法 
80~100°C/h 
OO 
铸铁 还 件 a 铸铁 坏 件 去 应 力 退 火 工 艺 规范 见 图 示 。 在 工作 场地 温度 
下 再 较 低 时 ， 其 出 炉 应 采用 下 限 温 度 
200~250 
冷却 _ 
时 间 /h 
合金 铸铁 、 合 金 铸 钢 、 热 处 理 退火 规范 参见 下 表 
合金 铸铁 、 铸 钢 热处理 规范 
热处理 规范 
材料 牌号 | 流 ， 司 ， 硬度 | 备注 
让 | 冷却 剂 | = 全 | 呈 
合金 铸铁 、 温度 温度 HRC 
铸 钢 坯 件 
镍 铬 铸铁 
840 ~ 40 ~45 
钼 铬 铸铁 200%C 表面 
| 860% 55 ~60 
钥 钒 铸铁 空冷 | 左右 火焰 
火焰 50 ~55 | 
ZG6CrMnMo- 火焰 加 热 深 火 
CuTi 各 各 
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( 续 ) 
铸件 形式 图 示 热处理 规范 及 方法 
钢 铸 件 热处理 退火 工艺 规范 参见 下 表 及 图 示 
铸 钢 坯 件 热处理 规范 
最 短 升温 时 间 7， 和 
保温 保温 时 间 刀 出 炉 
钢材 牌号 | 温度 | 。 壁 厚 壁 厚 | 温度 
ti/C <100mm >100mm |i/C 
9 1 页 Re 7 
< 
钢 铸 坏 件 EE 2C270.500 “|840 ~ 
> 本 用 话 冷 却 。 860 
840~|13~5|13~4|15~6|5~6 |350~ 
, 20Mp | .800s | 六 h h h | 500 
时间 /Ah 
2C310570 “|830 ~ 
” 850 
. 840 ~ 
ZGSOCrNiMo 860 
840 ~ 200 ~ 
铸铁 2~3 (min/mm) 
860 250 





(三 ) 锻件 坯料 的 制备 
1. 模具 零件 坯料 锻造 的 目的 


模具 零件 特别 是 主要 成 形 工作 零件 如 冷 冲 模 的 凸 、 止 模 ， 塑 料 、 压 铸 等 型 腔 模 的 型 
以 及 某 些 模具 辅助 零件 ， 如 凸 、 凹 模 或 型 世 
坯料 ， 都 要 经 过 锻造 加 工 后 ， 方 可 进行 再 加 工 成 形 。 其 坯料 锻造 加 工 目 的 是 一 方面 可 得 
到 一 定 几 何 形 状 的 毛坯 以 便于 加 工 ， 节 约 原 材料 和 降低 工时 费用 ， 男 一 方面 材料 通过 锻 


和 = 
腔 、 型 芯 























固定 板 、 御 料 板 、 垫 板 等 所 使 用 的 











造 时 反复 向、 拨 之 后 ， 可 以 使 材料 内 部 组 织 细 密 ， 碳 化 物 和 流 线 分 布 合理 ， 从 而 可 达到 


改善 零件 的 热处理 性 能 和 提高 使 用 寿命 的 效果 。 





2. 锻造 坯料 的 技术 要 求 
锻造 坏 料 在 锻造 加 工时 ， 应 满足 下 述 技术 要 求 : 
1) 坯料 在 锻造 后 ， 锻 件 的 形状 应 与 所 加 工 零 件 形状 基本 相似 ， 其 加 工 后 的 表面 不 
应 有 锻造 夹层 、 裂 纹 、 氧 化 皮 及 脱 碳 层 等 现象 。 


2) 坯料 锻造 后 ， 





示 的 数值 预 留 。 




















应 留 有 一 定 的 机 加 工 余 量 。 其 加 工 余 量 大 小 可 参见 表 8-5 、8-6 所 


表 8-5 ”和 矩形 坯料 锻件 预 留 机 加 工 余 量 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
工件 长 度 工 
工作 截面 尺寸 <150 151 ~300 301 ~500 501 ~750 751 ~ 1000 
B 或 有 H 加 工 余 量 25、2h、21 及 公差 
25 或 2h| 21 125 或 2h| 21 |25 或 2h| 21 1265 或 2h 21 1125 或 2h| 21 
<25 418 4 本 :41 汪 *1 413 村 0 4711 415 5 5 
26 ~50 414 4 本 2 4+4 于 二 415 0 5 6*0 
51 ~100 4+¢ 415 于 4 4 41% S 3 5 5:7 $+6 738 
101 ~200 Sa 4 5 | 5 8 6+6 8 一 一 
201 ~350 5 二 $1 6*5 9 616 1034 
351 ~500 979 107*8% 7*6 区 13*0 
注 : 1. 表 列 加 工 余 量 及 公差 均 不 包括 锻件 的 凸 面 与 圆 弧 。 


























2. 应 按 五 或 B 的 最 大 截面 尺寸 选择 余 量 。 例 如 五 =50mm、B = 120mm 、 工 =180mm 的 零件 ， 其 五 的 




















最 小 加 工 余 量 应 按 120mm 取 Smm， 而 不 是 按 50mm 取 4mm。 






























































表 8-6 圆 形 锻 坯 的 预 留 机 加 工 余 量 (单位 : mm) 
工件 长 度 工 
工件 直径 <30 31 ~80 81 ~180 181 ~360 361 ~ 600 601 ~ 900 
D 加 工 余 量 2h、21 及 公差 
2h 21 2 21 2h 21 2 21 2h 21 2h 21 
18 ~30 3 13% 13% 13 | 4% | 4% | 4 | 4% 
31 ~50 四 3 370 3 了 3 0 Ee Ck 村 4 
51~80 => ee 3 3 i 进 6 1 二 再 于 1 站 4 
81 ~120 | 474 | 313 | 414 | 314 | 414 | 414 | 414 | 415 | 414 | 4+5 | 4+5 | 415 
121 ~150 | 4 | 4 | 4% 4% | 4% | 4 
151 ~200 | 4+4 | 4 和 | 4 人 | 5 | 5 | 54 
201~250 | 5+6 | 5+4 | 548 | 415 
251 ~300 | 515 | 4 | 6+6 | 515 









































注 : 1. 表 列 数值 均 不 包括 凸 面 及 圆 弧 。 
2. 表 列 长 度 方向 的 余 量 及 公差 ， 不 适 于 切断 坏 料 。 
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3) 锻造 后 的 坯 件 应 进行 正 火 、 退 火 和 调 质 处 理 ， 以 便于 后 续 工 序 的 切削 加 工 。 其 
热处理 后 的 硬度 值 应 满足 表 8-7 所 规定 的 要 求 。 
表 8-7 锻 坯 热处理 后 的 硬度 值 























锻件 钢 种 型 号 HBW 锻件 钢 种 型 号 HBW 
12CrNi3 217 CrWMn 197 ~241 
40Cr 207 Crl2 217 ~269 
20Cr 179 Crl2MoV 207 ~255 
45 197 5CrMnMo 197 ~241 
T7 (17A) 187 3CI2W8 207 ~255 
T10 (TIOA) 197 W18Cr4V 207 ~255 
GCrl5 170 ~ 207 5CrW2Si 207 ~255 

4) 对 于 模具 的 主要 成 形 零 件 ， 在 馈 造 坯料 时 ， 应 采用 改 锯 工 艺 。 即 在 锯 造 时 ， 应 

















对 毛坯 要 经 多 次 钙 粗 或 拨 长 ， 以 改进 锯 件 致密 度 ， 使 内 部 组 织 均匀 ， 改 善 使 用 性 能 及 力 
学 性 能 。 

3. 锻造 工艺 规范 

1) 碳 素 钢 和 低 合 金 钢 的 锻造 工艺 规范 及 要 求 见 表 8-8。 
表 8-8 ” 碳 素 钢 及 低 合金 钢 锻造 工艺 规范 及 要 求 

锻造 温度 7/%C 


钢材 牌号 冷却 条 件 工艺 要 求 
始 锻 终 锻 




















1. 采用 单 件 自由 锻 
2. 需 改 锻 的 要 经 多 次 拔 长 








T7~T12、T7A ~TI2A | 1000 ~1050 | 800 ~850 | 堆放 缓 冷 











或 铀 粗 
700% 以 上 时 风 冷 es 
Cr 钢 、CrWMo 1050 ~1100 | 800 ~850 Es 3. 加 热 时 要 经 常 翻动 
700% 以 下 时 缓 冷 ER 
4. 加 热 时 间 : 碳 钢 1 ~ 
SCrMnMo 1050 ~1100 | 850 ~900 yee ee 1. 5min/mm， 低 合金 钢 要 延长 
堆放 缓 冷 或 保温 冷却 
3C2W8V 1100 ~1150 | 850 ~900 20% ~30% 














注 : 加 热 时 工件 间 要 留 有 间隙 。 
2) 高 铬 合金 钢 及 高 速 工 具 钢 的 锻造 工艺 规范 及 要 求 参 见 表 8-9。 
表 8-9 高 铬 合金 钢 及 高 速 工 具 钢 锻造 工艺 规范 














锻造 温度 7/%C | 
钢材 牌号 工艺 要 求 
始 锻 终 锻 
Crl2 1050 ~ 1080 850 ~ 920 
Crl2MoV 1050 ~ 1100 850 ~ 900 1. 严格 控制 加 热 规 范 
W6Mo5Cr4V2 1050 ~ 1100 920 ~ 950 2. 锻造 时 应 采用 反复 铀 粗 的 方法 
W18Cr4V 1100 ~ 1150 880 ~ 930 
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4. 锻 坯 热处理 
以 后 , 一般 会 形成 有 害 的 残留 内 应 力 。 同 时 ， 由 于 冷 作 硬化 作用 而 使 
































































































锯 坯 经 过 锻造 
表面 硬度 提高 ， 故 会 影响 后 续 的 机 械 加 工 及 零件 质量 。 因 此 ， 在 银 坯 使 用 前 ， 必 须要 经 
热处理 退火 ， 其 工艺 规范 参见 表 8-10。 
表 8-10 各 种 钢材 锻造 后 热处理 退火 规范 
序号 钢材 牌号 热处理 工艺 规范 工艺 说 明 
860~880 访 冷 
Crl2、Crl2MoV 本 2.5v4 720~740 炉 冷 
第 一 类 WI8CMV 妨 铁 届 、 干 砂 进行 圭 
退火 工艺 3C2W8V 办 550 闭 保护 
W6Mo5Cr4V22Ai 空冷 
时 间 /h 
CrWMn 
第 二 类 GCrl5 2 
河池 下 
蕊 采用 封闭 保 
退火 工艺 i = 不 采用 封闭 保护 
SCrW2Si 
时 间 /h 
800~820 六 从 
T7、 Tg i 
第 三 类 TI7A、T8A ~ 
Ex 下 采 封 上 < 才 
退火 工艺 0 条 旺 不 采用 封闭 保护 
9Mn2V 
有 时间 Ah 











注 : 表 中 热处理 工艺 规范 仅 供 参考 。 


生产 中 ， 采 用 圆 钢 及 钢板 














(四 ) 型 材 坯料 的 制备 
制造 模具 零件 所 用 的 型 材 ， 主 要 有 圆 钢 及 钢板 两 种 类 型 。 





ee 


采用 锯 割 下 料 备 坏 
人 锯 切 断后 ， 以 备 后 续 工 序 的 锻造 或 
其 余 量 大 小 参见 


车 、 刨 、 铣 成 形 。 但 在 切断 时 ， 一 定 要 留 有 后 续 机 械 加 工 的 加 工 余 量 。 


表 8-11 预 留 。 
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表 8-11 热 轧 圆 钢 最 小 加 工 余 量 (单位 : mm) 



































































































































工作 长 度 工 
<50 >50 ~80 >80~150 >150 ~250 >250 ~400 
工作 直径 D 
余 量 2a 2c 
2c 2a 2c 2a 2c 2a 2c 2a 2c 2a 
<10 3.0 1.5 3.0 1.5 3.0 1.5 .3 2.0 3.5 2.0 
>10~18 3.0 1.5 3.0 1 3.0 1.5 3.5 2.0 4.0 2.0 
>18 ~30 3.0 2.0 3.0 2.0 3.5 2.0 4.0 六条 4.0 2 .0 
>30 ~50 3.5 2.0 3.5 2.0 3.5 2.5 4.0 2.5 4.5 2.5 
>50 ~75 3.5 2.5 3.5 2.5 4.0 3.0 4.5 3.0 5.0 3.0 
>75 ~ 100 4.5 3.0 4.0 3.0 4.0 3.5 4.5 3.5 5.0 3.5 
注 : 1. 表 中 数值 适用 于 淳 火 工件 ， 若 工件 不 需要 车 去 脱 碳 层 ， 则 直径 余 量 可 适当 减少 20% ~25% 。 
2. 决定 毛坯 直径 应 根据 钢材 规格 ， 适 当选 择 相 邻 近 的 尺寸 。 
为 方便 起 见 ， 用 圆 钢 车 削 零 件 时 ， 其 坯料 的 加 工 余 量 可 按 表 8-12 所 列 数值 选取 。 




















而 若 进 行 锻压 成 长 方 体 或 正方 体 ， 其 锻压 的 各 方向 尺 十 应 比 实际 尺寸 各 放大 5 ~ 6mm， 
即 在 各 方向 上 要 留 有 5 ~6mm 的 刨 削 余 量 ， 加 进 零件 实际 尺寸 中 ， 一 起 按 重量 换算 所 需 





















































毛坯 的 大 小 。 
表 8-12 热 轧 圆 钢 棒 最 小 车 前 加 工 余 量 人 
工件 直径 也 加 工 余 量 工件 直径 DD 加 工 余 量 
<10 3~3.5 30 <D50 3.5~5 
10 <D30 3~4 50 <D<100 4~7 


注 : 按 表 中 选取 加 工 余 量 来 决定 毛坯 直径 时 ， 应 根据 国家 生产 钢材 的 品种 规格 ， 选 择 临近 的 圆 钢 规格 尺 


才 。 




















2. 采用 气 割 下 料 备 坛 
近年 来 ， 随 着 气 割 技术 的 发 展 ， 在 冲模 制造 中 越 来 越 被 广泛 采用 。 这 是 因为 ， 采 用 
气 割 技术 备料 要 比 锻造 、 铸 造 方法 成 本 低 ， 且 可 大 大 缩短 坏 件 的 准备 周期 ， 给 生产 带 来 


极 大 的 方便 。 

















气 割 件 加 工 余 量 的 大 小 ， 应 视 工 件 的 精度 要 求 和 气 割 的 质量 而 定 。 对 于 外 形 精度 要 
求 不 高 的 零件 (如 上 、 下 模板 )， 采 用 精密 切割 即 可 达到 图 样 尺寸 要 求 。 
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气 割 后 ， 零 件 应 及 时 进行 退火 处 理 ， 以 防 加 工时 产生 裂纹 而 报废 。 
气 割 加 工 余 量 的 大 小 ， 可 参照 表 8-13 所 示 的 数值 。 
























































表 8-13 气 割 板材 毛坯 机 械 加 工 余 量 (单位 : mm) 
工件 外 形 长 度 或 直径 
板材 厚度 <100 > 100 ~250 >250 ~630 内 和 孔 
单 面 余 量 及 公差 
<25 3+l1 .GE.] 4+1 5+l 
>25 ~50 4+1 4.5+1 5+1 7+1 
>50 ~100 5+1 5.5+1 6+1 10 +2 














注 : 表 中 数值 仅 供 参考 。 


(五 ) 坯料 加 工 及 工序 余 量 预 留 

在 模具 专业 化 生产 过 程 中 ， 为 了 达到 模具 的 快速 设计 与 制造 的 目的 ， 一 般 都 将 模具 
的 结构 及 零 部 件 实行 标准 化 生产 。 即 将 模具 的 结构 形式 、 零 件 及 部 件 的 组 合 统一 标准 ， 
编 绘 成 “标准 资料 ”。 在 组 织 模具 生产 时 ， 管 理 部 门 根据 生产 能 力 和 生产 批量 ， 按 “ 标 
准 资料 ”所 规定 的 图 样 、 斥 才 标 准 ， 预 制 出 成 批 的 不 同 规格 型 号 的 零 部 件 坯料 。 模 具 
钳工 在 接 到 模具 制造 任务 后 ， 可 根据 图 样 上 规定 的 型 号 与 规格 ， 从 备件 库 中 直接 领取 相 
应 的 标准 件 坏 料 。 只 需 按 图 样 完 成 型 孔 的 加 工 、 工 作 零 件 制作 及 装配 即 可 。 这 样 可 使 模 
具 制 造 周 期 大 大 缩短 ， 提 高 了 效率 ， 降 低 了 成 本 。 

1. 坯料 的 加 工 工序 


坯料 的 加 工 工序 见 表 8-14。 
表 8-14 坯料 的 加 工 工序 

















































































































坯料 形式 加 工 工序 应 ”用 
直接 由 板 料 型 材 切 | ”备料 ( 气 割 件 需 退火 ) 一 刨 六 面 一 
逢 形 坏 料 断 的 毛坯 、 毛 坏 为 圆 | 麻 上 、 下 平面 一 坯料 入 库 模具 中 各 种 板 类 零件 ， 如 工作 零 
”| 棒 料 ， 经 锻压 后 成 坏 | ”备料 一 锻压 一 热处理 退火 一 刨 六 面 | 件 、 结 构 零 件 等 
料 一 磨 平面 一 坯料 入 库 
备料 一 锻压 一 热处理 一 退火 一 车 加 
形 堆 -作成 形 零件 如 瑟 、 思 模 ， 型 芯 
工作 成 形 零件 工 _, 麻 前 人 库 工作 成 形 零件 如 凸 、 凹 模 ， 型 艺 
圆 形 坏 件 
料 一 车 加 工 一 平 麻 上 、 下 平面 一 | 热处理 要 求 不 严 的 零件 如 导 柱 、 
结构 零件 坏 料 CAD 车 力 于 要 求 不 严 的 零件 如 导 相 
外 圆 磨 削 表 面 一 和信 库 导 套 























注 : 1. 加 工 后 的 坯料 应 打印 刻 记 、 以 备 选用 。 
2. 矩形 坯 件 各 边 应 倒 成 (0.5 x1.5) x45。 倒 角 。 





2. 坯料 加 工 工序 间 预 留 余 量 
模具 坯料 经 下 料 备 坏 及 锻造 后 ， 都 应 经 刨 、 铣 、 磨 削 后 方 能 成 为 标准 坏 料 进行 后 续 
加 工 或 商品 交易 。 但 在 加 工 各 工序 间 ， 都 应 留 有 一 定 余 量 ， 以 方便 下 道 工序 加 工 。 


"000 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





(1) 坯料 人 刨 削 后 加 工 余 量 





















































































































































坯料 经 刨 削 后 ， 预 留 加 工 余 量 参见 表 8-15 。 
表 8-15 人 刨 削 加 工 预 留 加 工 余 量 (单位 : mm) 
0.5a 
L 
被 加 工 工件 表面 长 度 工 
E 被 加 工 工件 
后 续 加 工 性 质 a <100 100 ~200 200 ~300 300 ~500 
表面 宽度 B 
余 量 a | 公差 A | 余 量 a | 公差 A | 余 量 a | 公差 A | 余 量 a | 公差 A 
<100 +0.10 +0. 12 +0. 15 +0.20 
不 淳 硬 平 面 
机 “ 100~200 | 0.20 | +0.10| 0.25 | +0.12 | 0.30 | +0.15 | 0.30 | +0.20 
磨 削 加 工 余 量 
200 ~300 +0. 15 +0. 15 +0.20 +0. 25 
<100 0.30 | +0.10| 0.40 | +0.10 | 0.45 | +0.15 
济 火 后 平面 
风 100 ~200 | 0.40 | +0.10| 0.40 | +0.10 | 0.45 | +0.15 | 0.60 | +0.20 
磨 前 加 工 余 量 
200 ~300 | 0.40 | +0.15 | 0.45 | +0.15 | 0.50 | +0.15 
> <100 0.50 | +0.10 
济 火 后 需 成 形 
100 ~200 | 0.50 | +0.10 | 0.60 | +0.15 | 0.70 | +0.20 
磨 削 加 工 余 量 
200 ~300 | 0.55 | +0.15 
注 : 1. 表 中 数值 系 双 面 余 量 。 
2. 表 中 余 量 适用 于 Ra <3. 2pm 范围 。 
3. Ra3.2 ~1.6pm 或 尺寸 为 自由 公差 时 ,一般 不 放 余 量 。 
(2) 坯料 铣削 后 预 留 加 工 余 量 
经 铣削 后 的 坯料 预 留 加 工 余 量 见 表 8-16。 
表 8-16 铣削 预 留 加 工 余 量 (单位 : mm) 
被 加 工 工件 被 加 工 工 件 表 面 长 度 工 
后 续 加 工 
i 表面 宽度 <100 101 ~200 | 201 ~300 | 301 ~500 谍 平 面 C 的 加 
性 质 
有 余 量 o 公 差 旬 余 量 公差 4 余 量 o 公 差 4 余 量 o 人 公差 4 工 余 量 〈 单 面 ) 
<100 +0. 06 
钳 加 工 余 量 +0. 10 +0. 04 
101 ~200 | 0.10 |+0.08| 0.10 |+0.08| 0.10 |+0. 10| 0.15 
( 双 面 ) +0.12 +0.08 
201 ~300 +0. 10 
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( 续 ) 
被 加 工 工件 被 加 工 工件 表面 长 度 了 
后 续 加 工 
i 表面 宽度 <100 101 ~200 | 201 ~300 | 301 ~500 谍 平 面 C 的 加 
B 余 量 4| 公 差 A| 余 量 a| 公 差 A 余 量 4| 公 差 A 余 量 a| 公 差 A| 工 余 量 ( 单 面 ) 
成 形 磨 前 =5 ~20 
0.5~0.6 | 0.6~0.75 
加 工 余 量 21 ~ 100 ee = 
0.6~0.75 | 0.6~0.8 
( 双 面 ) 101 ~200 
注 : 1. 表 中 余 量 适用 于 Ra <3.2pm 范围 。 
2.，Ra3.2 ~1.6hm 时 ， 一般 不 放 余 量 。 
(3) 磨 削 前 预 留 加 工 余 量 
坯料 磨 削 预 留 加 工 余 量 参见 表 8-17、 表 8-18、 表 8-19 。 
表 8-17 和 矩形 件 磨 削 余 量 (单位 : mm) 
长 度 4 
宽度 有 厚度 万 
<100 101 ~250 251 ~400 401 ~450 
<18 0.30 0. 40 
19 ~30 0. 30 0. 40 0. 45 
<200 
31 ~50 0. 40 0. 40 0. 40 0. 50 
>51 0. 40 0. 40 0. 45 0. 50 
<18 0.30 0. 40 
19 ~30 0. 35 0. 40 0. 45 
>200 
31 ~50 0. 40 0. 40 0. 45 0. 50 
>50 0. 40 0. 45 0. 50 0. 60 
表 8-18 ” 轴 类 零件 上 上、 下面 留 磨 余 量 (单位 : mm) 
零件 长 度 L 
径 D 
<18 19~50 51 ~120 121 ~200 261 ~500 
<18 0. 20 0.30 0. 30 0. 35 0. 35 
19 ~50 0. 30 0.30 0. 35 0. 35 0. 40 
51 ~ 120 0. 30 0. 35 0. 35 0. 40 0. 40 
121 ~260 0. 30 0. 35 0. 40 0. 40 0. 40 
261 ~ 500 0. 35 0. 40 0. 45 0. 40 0. 50 
>500 0. 40 0. 40 0. 45 0. 45 0. 60 











(4) 螺纹 加 工 前 预 留 底 孔 直径 


模具 零件 各 种 紧 














固 螺 孔 在 攻 螺 纹 前 需 预 留 底 孔 〈 钻 孔 ) ， 直 径 参 见 表 8-20 。 
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表 8-19 外 圆 与 内 孔 预 磨 留 量 


材料 35，45 ，50 ，Crl2 


(单位 : mm) 


材料 : T7，T8，TI10A 






























































内 孔 外 加 内 孔 加 
壁 厚 <15 | >15 <15 >15 >15 >15 
6~10 (0.25~0.350.30 -~0.350.35~0.50b.25 -0 .30 |0. 25 ~0. 30 |0. 35 ~0. 50 | 0. 35 ~0. 60 
11 ~20 0.35 ~0.400.40 ~0.450.40 ~0.550.30~0 . 40 |0. 35 ~0. 40 |0. 40 ~0. 55 | 0.40 ~0. 65 
21 ~30 0.40 ~0.500.50 ~0.600.40 ~0.550.30~0 .50 |0. 35 ~0.45 |0. 40 ~0. 55 | 0.40 ~0. 70 
31 ~50 0.55 ~0.700.60 ~0.700.40~0.550.30~0 .70|0. 40 ~0. 60 |0.40 -0 .55 ~0.75 
51 ~80 0.65 ~0.800.80 ~0.900.45 ~0.600.30~0 . 80 |0. 50 ~0. 60 |0.45 ~0 .65 ~0. 85 
81 ~120 0.70 ~0.901.00 ~1.200.60~0.800.35~0 .90 0. 55 ~0. 075|0. 60 ~0 .70 ~0. 90 
121 ~180 0.75 ~0.951.20 ~1.400.20 ~0.90b. 50 ~0. .95|0.80 ~0. 80 |0.70 -0 .75 ~0. 85 
181 ~260 0.80 ~1.001.40 ~1.600.80~1.000.60~1. .00|o.65 ~0. 85 |0.80 -1 .80 ~1.00 
注 : 1. 本 表 适 用 于 长 度 在 200mm 以 内 圆柱 套 形 零件 。 
2. 假如 内 径 / 壁 厚 >5 或 长 度 / 外 径 > 2 时 应 选 表 中 上 限 值 。 
表 8-20 ” 螺 孔 攻 螺 纹 前 预 留 底 孔 直 径 : mm) 
螺纹 公称 底 孔 直径 万 
直径 d 螺 距 I I 螺 距 螺 距 I 
M2 0.4 1.57 1.6 0.25 1.75 
M4 0.7 3.2 3.3 0.5 
M6 1 4.4 5.0 0.75 0.5 5.5 
M8 1.25 6.6 6.7 1 0.75 天 光 
M10 1.5 8.3 8.5 1 0.75 9.2 
M12 1.35 10 10.2 | 1.25 10.2 1 11 
M16 2 13.8 | 14.1 1.5 14.5 1 15 
M20 2.5 17.2 | 17.4 1.5 18.5 1 19 
M24 3 20.7 | 20.4 2 21.9 1.5 22.5 
注 ，1. 工 一 铸铁、 青铜 等 脆性 材料 ， 工 一 黄 铜 、 钢 等 韧性 材料 。 


设计 结构 ， 精 度 要 求 不 同 ， 大 致 可 分 四 种 加 工 方式 
通 月 





Em 


一 


2. 孔径 公差 : 普通 螺纹 IT12 ; 细 牙 螺纹 IT10 级 。 


三 、 模 具 零 件 加 工 方法 及 设备 





























在 现代 模具 制造 业 中 ， 模 具 零 件 的 加 工 与 制作 ， 主 要 要 根据 企业 的 设备 条 件 及 模具 
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性- 达 









































技术 加 工 





是 利用 车 、 铣 、 钻 、 人 刨 、 磨 等 
的 机 械 结 合 钳工 划 线 加 工 ; 其 二 是 用 精度 较 高 的 高 精度 机 床 ， 如 坐标 
铂 、 铣 床 力 
四 是 采 月 


磨床 、 坐 标 
1 工 ; 其 三 是 用 数控 挖 机 床 (NC、CNC) 或 加 工 中 心 等 高 精 现代 化 设备 加 工 ; 
卓 特 种 加 工 方法 ， 如 电 火 花 、 线 切割 、 冷 挤 压 、 电 铸 、 陶 瓷 铸 ; 
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但 无 论 采 月 











(一 ) 零件 的 通用 机 械 加 工 技 术 


模具 零件 的 通 月 














有 何 种 高 、 精 、 尖 技术 ， 仍 然 离 不 开 传统 的 手工 修整 及 通用 机 械 加 工 技术 。 





日 机 械 加 工 是 指 ， 将 零件 坯料 按 图 样 要 求 ， 经 通用 机 械 车 、 铣 、 人 刨 、 








磨 、 销 等 设备 联合 加 工 成 形 后 ， 再 经 钳工 修配 后 ， 组 装 成 成 品 模具 。 尽 管 采 用 这 种 方法 

















劳动 强度 较 大 ， 生 产 效率 较 低 ， 但 对 于 一 般 在 设备 条 件 较 差 的 大 多 数 中 、 小 企业 中 ， 仍 

广泛 的 被 采用 ， 并 发 挥 着 巨大 的 作用 。 
模具 生产 中 ， 常 用 的 机 械 加 工 方法 、 设 备 及 加 工 要 点 见 表 8-21。 

表 8-21 零件 机 械 加 工 方法 、 设 备 及 加 工 要 点 











































































































加 工 方法 图 示 应 用 加 工 要 点 
手 十 
控制 
车 削 
| 车 床 是 工厂 中 | 1 要 根据 图 样 要 求 选用 粒 、 
> 粕 二 细 糙 左 笛 形 二 尘 择 
最 普通 的 机 械 加 工 Ns 精 及 细 精 车 等 形式 选择 
设备 ， 主 要 可 加 工 | ”下 下 表 
样板 刀 主 - J 
成 形 绕 轴线 旋转 体 堆 证 且 形 式 公 择 
车 | 车间 件 ， 如 模具 中 的 导 | 车 前 ”尺寸 精度 表面 粗糙 度 
床 柱 、 导 套 、 凸 、 回 | 形式 | (IT) | Ra/pm 
模 、 型 腔 型 芯 、 螺 | 和 示 | 11 12 | 10 60 
章 纹 型 芯 及 各 类 圆柱 二 
销 顶 扒 村 等 半 精 车 | 10 ~11 | 2.5 ~10 
人 2. 常用 车 床 精度 | 精 车 | 9 |0.63~2.5 
可 达 IT6 ~ IT7 级 ,| 细 精 车 | 6~7 0.16 ~1.25 
人 2. 要 正确 选用 刀具 : YT15、 
| YTI4、W18Cu8Y 并 注意 妃 订 
床 可 以 达到 IT5 级 | 3 要 公理 夹 装 坏 件 
人 4. 要 选 准 好 定位 基准 
靠 模 
成 形 
车 前 
1 一 靠 模板 2 一 连接 板 
3 一 滚 柱 
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( 续 ) 
加 工 方法 图 示 应 ”用 加 工 要 点 
创 刀 工作 用 以 加 工 零 件 水 | 1 按 划 线 创 齐 ， 划 线 一 定 
牛头 J 平 、 垂直、 斜面 及 | 要 精确 
刨床 NN 燕尾 、V T 槽 等 | 2. 要 将 坏 件 夹 紧 、 垫 平 
工 y 精度 可 达 IT9 ~ IT8 | 3. 要 注意 进 刀 量 不 
加 O77 7A? 7 7 7 精度 可 达 IT9 NE 
级 Ra6.3 ~1.6pm 4. 要 随时 检测 尺寸 
1 3 
2 
创 
床 用 于 加 工 由 圆 弧 | 1. 被 加 工 端面 在 加 工 前 要 
人 刨 四 模 机 和 直线 组 成 的 凸 | 划 线 或 粘贴 样 件 
浊 | 人 刨 削 模 、 型 芯 及 镶 块 精 | 2. 准备 好 成 形 刀具 创 削 
加 | 机 工 度 可 达 IT6 ~| 3. 刨 前 过 程 中 要 均匀 进 刀 
工 C7 IT8Ra3.2 ~0.8hm 4. 人 刨 前 时 要 控制 人 刨 刀 行程 
1 一 凸凹 模 坏 件 2 一 样 件 3 一 创 刀 
于 加 工大 型 模 
龙门 ee 1. 在 加 工 斜面 时 ， 应 水 平 
刨床 加 面 、 精 认可 达 IT8 | 进 刀 和 重 直 进 刀 同时 进行 
创 削 SS 2. 采用 宽 刃 蚀 刀 可 提高 加 
~ IT10 级 、Ral2.5| 
加 工 -精度 及 表面 质量 
~1.6hm 
播 刀 
用 于 加 工 零件 的 | 1. 插 床 按 划 线 加 工 ， 故 划 
呈 a) 直 辟 外形 (图 a) 、| 线 要 精确 
ee | 内 孔 、 和 斜面 (图 | 2. 注意 坏 件 安装 如 图 a 所 











N ;IN 





b) 











b) 。 精 度 可 达 IT10 
~ IT12, Ra25 ~ 
1. 60pm 











示 ， 其 安装 时 要 使 坏 件 中 心 与 


机 床 回转 台中 心 重合 ， 以 便于 




















加 工 各 圆 弧 面 
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加 工 方法 图 示 应 用 加 工 要 点 











采用 立 式 铣床 、 
立 式 、 卧 式 及 万 能 工具 铣 
卧 式 及 床 主要 可 加 工 凸 
万 能 工 模 、 凹 模型 腔 及 型 
具 铣 床 芯 等 ， 也 可 加 工 不 
铣削 规则 曲面 。 其 精度 




















可 达 IT9 ~IT11 级 ,| 1 零件 在 铣 前 前 应 根据 狗 
Ral 6pum 前 形 面 准备 好 成 形 铣 刀 及 工作 
台 分 离 机 构 (分 度 头 ) 等 


加 工 























铣 2. 铣削 时 可 按 划 线 或 靠 模 
床 ( 样 模 ) 铣削 

铣 3. 铣削 前 要 根据 零件 形状 ， 
前 b) 铣 型 腔 预先 确定 好 铣削 顺序 及 铣削 方 
加 1 一 手柄 2 一 主轴 ”3 一 狗 刀 法 

工 4 一 零件 5 一 托 板 6 一 圆 转 台 4. 要 合理 控制 铣削 速度 及 


7 一 压 轮 8、9 一 支架 

















进 刀 量 
5. 在 铣削 过 程 中 ， 要 随时 
检查 及 修正 ， 以 保证 质量 





仿 形 铣 床 铣削 效 





仿 形 率 较 高 ，Ra 可 达 
铣床 3.2 ~ 6.3hm 可 按 
铣削 样板 靠 模 铣削 各 种 














1 一 靠 模型 板 2 一 热 板 3 一 零件 
4 一 底座 ”5 一 靠 环 ”6 一 铣 刀 
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加 


工 方法 





( 续 ) 


加 工 要 点 





链 


床 玺 削 
加 工 


利用 炙 床 加 工 孔 
及 进行 孔 系 加 工 ， 
其 精度 一 般 可 达到 
IT9 ~ IT7 级， 
Ra6.3 ~ 0.8khm， 
如 在 坐标 键 床 加 工 
可 达 TT7 级 以 上 





























利用 坐标 鳞 床 加 工 首 


EE 
局 


和 装 夹 找 正 








1. 要 注意 坏 件 的 基准 确定 


L 时 应 注 


2. 要 注意 基准 的 转换 和 传 


递 


3. 要 选用 刚性 好 的 刀具 

















铀 削 时 要 随时 检查 修正 





通 潍 通 





H 写 闫 























b) 曲 面 磨 削 











平面 磨 削 作为 模 
具 零 件 的 最 终 加 工 
























































可 达 IT6 ~ IT5 级 ; 
Ra0. 8 
两 平面 平行 度 误差 


~ 0.2hm， 





| 砂轮 线 速度 


1. 平 磨 一 般 安 排 在 热处理 
济 硬 后 ， 零 件 最 终 工序 





2. 要 注重 
进 给 量 选择 见 下 表 


磨 削 用 量 选择 





tl 























磨 前 速度 及 磨 前 





麻 间 
也 | 租 订 
麻 间 

参数 





22 ~25 
/(m/s) 


25 ~30 











纵向 进 给 量 
/(m/min) 


1 ~12 











小 于 100:0.01 





径 向 进 给 量 0.015 ~ 


(垂直 )/mm 0. 05 











0. 005 ~ 


0.01 








3， 磨 削 平面 要 选 月 
i 互 为 基准 ， 交 
蘑 削 垂直 面 时 ， 
垂直 的 两 个 平行 平面 ， 
为 基准 麻 亨 垂直 面 































































































号 
替 麻 削 ; 


应 先 磨 削 与 之 


再 以 此 
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( 续 ) 
加 工 方法 图 示 应 ”用 加 工 要 点 
1. 要 合理 选择 磨 削 用 量 见 
下 表 
磨 前 用 量 选择 
磨 削 
“全 | 粗 麻 | 精采 
磨 前 
参数 
磨 前 零件 内 孔 与 | 砂轮 线 速度 陶瓷 砂轮 :<35 
内 、 外 外 圆 ， 如 导 柱 、 导 | /(m/s) | 树脂 砂轮 >50 
到 磨床 套 及 加 形 型 腔 、 型 | 一 
麻 章 芯 等 ， 精度 可 达 | 工 作 线 速 虱 。 13 -20 
加 工 IT6 ~ IT5 级 ， A mmin) 
Ra0.8 ~0.2pm | 磨 前 深度 | 0.02 ~ |0.005 ~ 
/mm 0.05 0.015 
纵向 进 给 量 0.5~ | 0.2~ 
( 轮 速 ) | 0.8 倍 | 0.3 售 
麻 2. 要 注重 零件 装 夹 绝对 要 
床 稳固 
这 3. 要 注重 砂轮 选用 及 修整 
前 
卫 | 采用 
二 成 形 磨 削 主要 用 
MW 于 加 工 淳 硬 后 的 凸 、 _ 
磨床 ， ee ep 1. 利用 平面 磨床 进行 成 形 
利用 成 及 型 腔 模 的 型 芯 | 磨 前 加工 《图 a) 是 利用 修 夏 
形 砂轮 型 腑 镶 块 等 零件 的 | 轮 卡 具 ， 将 砂轮 事先 修整 成 与 
及 卡 具 最 后 成 形 加 工 ， 是 | 被 加 工 零件 形 面 完全 吻合 的 反 
进行 成 | 型 面 ， 然 后 再 用 此 砂轮 对 零件 
形 语 削 目前 模具 加 工 中 最 | 、 行 麻 削 
a) 成 形 砂轮 麻 章 常用 的 方 苇 。 鞭 精 | ，， i 上 浊 生 内 机 
1 一 工件 2 一 成 形 砂轮 席 可 兴 16=11 要 | 
Re0.8 0 2 um， 宇 | ”四 将 零件 装 在 夹具 上 通过 
“| 夹具 来 调节 工件 位 置 进 行 磨 前 
i 要 使 用 设备 为 利 
采用 ed 3. 无 论 采用 上 述 何 种 方法 
天 | 平面 某 床 炒 用 人 收 可 We 
面 磨床 三 下 二 日 直 二 | 进行 成 形 详 前 ， 都 要 注意 砂轮 
利用 修 各 也 | 修正 及 交 且 的 情 度 
砂轮 或 | 4. 要 注重 工艺 基准 尺寸 计 
俏 语 洒 、 用 关 - 
Pas 虑 唐 床 是 款 唐 床 | 算 和 麻衣 顺序 的 选择 
行 成 形 线 麻 床 、 坐 标 磨 
i b) 夹具 成 形 磨 前 等 进行 磨 
1 一 砂轮 2 一 夹具 3 一 工件 
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( 续 ) 
加 工 方法 图 示 应 ”用 加 工 要 点 
成 形 磨 前 主要 
于 加 工 滩 硬 后 的 凸 、 
叫 模 、 目 模 馈 块 以 
采用 成 及 型 腔 模 的 型 芯 、 
形 磨 床 型 腔 镶 块 等 零件 的 
放行 成 最 后 成 形 加工 ， 是。 1 根据 工件 形状 、 尺 十 精 
形 磨 前 目前 模具 加 工 中 最 | 一 
床 n 、 a -| 度 ， 选 用 合适 的 磨床 加 工 
麻 | 全 和 党 用 的 万 法 。 其 精 | 2 做 好 必要 的 工艺 换算 
和 ee 3， 磨 前 时 进 刀 量 不 要 太 大 ， 
加 | ，A 、 ”一 | 要 均匀 进 万 
工 悦 曲 线 要 使 用 设备 为 利用 | 4 要 边 麻 边 检查 边 校 下 
磨床 、 平面 磨床 采用 修 砂 i 
符 标 麻 轮 及 专用 夹具 进行 
床 ) 磨 前 ， 或 采用 专 
成 形 磨床 、 光 学 
线 磨床 、 坐 标 磨 床 
等 进行 磨 



































(二 ) 零件 的 电 火 花 、 线 切割 加 工 技术 

1. 零件 的 电 火 花 加 工 

模具 零件 的 电 火 花 加 工 ， 是 目前 对 模具 成 形 零 件 加 工 成 形 最 带 用 的 一 种 方法 。 它 主 
要 包括 电 火 花 穿 孔 加 工 和 成 形 加 工 两 种 形式 。 主 要 用 于 冷 冲 模 止 模型 孔 及 型 腔 模 的 型 腔 
加 工 。 

(1) 加 工 原理 及 特点 
昌 火 花 加 工 模具 成 形 零件 的 原理 及 特点 见 表 8-22 。 

表 8-22 电 火 花 加 工 原理 、 特 点 及 应 用 

































































1 一 工件 2 一 脉冲 电源 3 一 自动 调整 进 给 装置 4 一 工具 电极 5 一 工作 液 。6 一 过 滤器 ”7 一 泵 
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( 续 ) 
各 工 原 理 | 电 火 花 成 形 、 穿 也 加 工 原理 是 基于 工具 和 工件 正 、 负 电极 ) 之 间 脉 冲 性 火花 放电 时 的 电 腐 
“ “| 现象 来 蚀 除 多 余 的 金属 ， 从 而 达到 对 尺寸 和 表面 预定 要 求 的 目的 ， 如 图 所 示 
1 能 够 加 工 用 机 械 方 法 难于 加 工 或 无 法 加 工 的 特殊 材料 ， 包 括 济 硬 钢 、 硬 质 合 金 和 耐 热合 金 
等 
2. 加工 时， 工具 电极 与 工件 材料 不 接触 ， 无 切削 力作 用 ， 故 便于 加 工 用 机 械 加 工 难以 加 工 的 
站 工程 点 | 小 聊 、 深 孔 、 完 继 等 零件 以 及 各 种 复杂 的 型 孔 及 型 及 
“| 3. 加工 操 作 方便 ， 加 工 后 的 零件 精度 高 ， 表 面 粗糙 度 Ra 可 达到 1.25pm。 若 利用 高 精度 国产 
三 坐标 电 火 花 加 工 机 床 。 加 工 型 孔 的 孔 距 精 度 可 达 + 上 0. 004mm， 和 孔径 尺寸 精度 可 达 0.0lmm， 贺 
度 和 圆柱 度 误差 不 大 于 0.005mm，Ra0. 2 ~0.4hm。 因 而 可 高 效率 、 高 精度 加 工 模具 型 孔 及 型 腔 
4. 便于 实现 自动 控制 及 自动 化 加 工 
站 工 范 轩 | 【加 工 各 种 冲模 的 四 模 、 国 定 板 、 印 料 板 、 凸 四 模 等 零件 型 孔 及 拉 深 模 复杂 零件 型 
出 2. 加 工 塑料 模 、 挤 压 模 、 压 铸模 、 银 模 等 各 种 模具 型 腔 
(2) 电 火 花 穿 孔 加 工 
1) 电 火 花 穿 孔 方 法 及 工艺 过 程 见 表 8-23 。 
表 8-23 电 火 花 穿 孔 方 法 及 工艺 过 程 
项 目 图 示 加 工 说 明 
将 凸 模 适 当 加 长 ， 直 接 作为 电极 使 用 ， 加 工 后 切 
去 电极 部 位 ， 仍 做 凸 模 ， 适 用 于 间隙 在 0.10 ~ 
工 
直接 加 0.15mm ( 单 面 ， 的 四 模 、 凸 模 加 工 ， 其 放电 间 队 
等 于 凸 、 思 模 间 阶 
I 
电极 凸 模 与 电极 分 开 制 作 ， 电 极 采 用 性 能 好 的 铜 制 
|。 间接 加 工 作 、 适 用 于 上 唔 、 四 模 单 面 间 际 小 于 0.01mm 或 大 于 
六 0. 1mm 的 冲模 加 工 
- 
山 模 a 
烙 接 而 凸 模 与 电极 连接 ( 粘 接 ) 在 一 起 加 工 。 成 形 后 
混合 加 工 再 对 四 模 与 凸 模 配合 修配 ， 取 下 电极 即 可 使 用 ， 民 
电极 材料 可 任意 选用 。 加 工 性 能 比 直接 加 工法 好 
出 极 
选择 加 工 工艺 方法 设计 、 制 造 电极 准备 被 加 工 坏 件 ( 穿孔 部 位 留 电 加 工 余 量 ) 
加 工 荆 郑 过 程 。 | 一 此 来 电极 及 坯 件 -调整 、 校 正 机 床 主机 头 及 电极 位 置 一 选择 电 规 准 一 开机 加 工 一 转 
一 全 一” | 换 规 准 ( 粗 、 中 、 细 加 工 ) 及 中 间 检查 -加 工 完毕 按 图 样 检查 验收 
注意 ; 在 加 工 凹 模 孔 时 ， 一 般 在 刃 口 反面 划 线 加 工 
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2) 电极 的 设计 与 制造 方法 见 表 8-24。 
表 8-24 电极 的 设计 与 制造 方法 




















设计 项 目 图 未 设计 与 制造 说 明 
1. 几何 形状 : 工具 电极 断面 形状 ， 应 于 凹 模 孔 断面 
形状 完全 相同 


2. 尺 十 精度: 精度 不 低 于 IT6 级 
3. 表面 粗糙 度 : Ral. 60 ~0. 80pm 



































































































































技术 要 求 一 4 形 位 精度 ， 电 极为 矩形 时 ， 其 上 、 下 相对 面 平行 
度 允 差 应 不 小 于 (0.01 ~0.02) : 100 
5 强度 要 求 ， 应 有 足够 强度 ， 在 整个 加 工 中 不 变形 、 
不 弯 
1 加工 淳 硬 钢 及 未 淳 硬 钢 ， 黄 铜 、 铸 铁 
2. 加 工 硬 质 合金 ， 灰 铸铁 、 黄 铜 、 纯 负 
材料 选择 = 3. 加 工 小 孔 与 宕 缝 : 钢丝 、 钢 丝 、 镍 铬 丝 
4 表面 质量 与 精度 较 高 的 零件 ， 纯 铜 、 黄 铀 
5. 加 工 黄 铜 零件 : 钢 
1. 为 加 工 方便 上 、 下 端 尺 寸 及 形状 应 一 致 ， 在 上 端 
束 加 工 螺 孔 便于 装 卡 (图 a) 
体 2. 大 型 及 复杂 形状 凹 模 ， 应 采用 空 世 结构 (图 b) 
式 壁 厚 2 ~3mm 
3. 为 便于 排 悄 ， 在 电极 壁 应 打 一 通 孔 (图 c) 
结 | 
构 。 拼 块 电极 由 几 块 组 成 ， 并 用 螺钉 、 焊 接 等 方式 固定 ， 
从 | 。 断面 形状 与 凹 模 孔 形 状 相应 ， 用 于 形状 复杂 的 零件 加 工 
计 
组 
加 工 多 孔 时 采用 ， 各 电极 应 焊 粘 牢固 ， 保 证 位 置 精 
所 度 ， 其 长 短 可 根据 形 孔 状况 电极 不 一 定 长 度 一 至 
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设计 项 目 


设计 与 制造 说 明 





才 杯 洱 林 











Li=L,+KH 
式 中 ”万 一 一 电极 长 度 (mm) 
亡 一 一 电极 长 度 损耗 (mm ) 
其 中 : 铸铁 电极 L, =0. 8H 
铜 电极 L, =1. 1H 
末 一 一 凹 模 厚 度 (mm) 
K 一 一 系数 ， 一 般 取 1.3 ~1.8 

















[| 





到 于 





才 本 














1. 按 四 模 尺 寸 计算 电极 尺寸 

电极 断面 形状 、 尺 寸 等 于 相应 凹 模 孔 的 形状 及 尺寸 原 
则 上 只 差 一 个 放电 间隙 g， 即 电极 的 凸 起 部 分 ， 则 应 与 
凹 模 对 应 尺寸 缩小 一 个 放电 间隙 值 5， 而 电极 凹 人 部 分 
则 增加 一 个 放电 间隙 ， 如 图 所 示 

a= (4-25) 8 

b= (B+25) 8 


















































c=c+6 
r= (Ri+g) 20 
r= (R,-g) 上 
式 中 8 一 一 电 火 花 单 边 放电 间隙 (mm) 
5 一 一 公差 ， 为 凹 模型 孔 1/2 ~1/3 

2. 按 凸 模 尺寸 计算 电极 尺寸 

(1) 凸 、 四 模 配 合 间 际 z 等 于 放电 间隙 g， 则 凸 模 
尺寸 (断面) 与 电极 尺寸 相同 

(2) 若 z<g， 则 电极 应 缩小 

(3) 若 z>g， 则 电极 应 增 大 














阶梯 








电极 











尺寸 确定 

















为 提高 加 工 精度 及 提高 加 工 速度 ， 常 采用 阶梯 电极 将 
下 部 尺寸 缩小 0.1 ~ 0.3mm ( 酸 洗 腐蚀 ) ， 如 图 所 示 
长 度 尺寸 : Li = Lo +H 
式 中 一 一 电极 长 度 损耗 一 般 为 0.2 ~0.4mm 
歼 一 一 刃 口 高 度 (mm) 
截面 尺寸 : d, = di -2d 
式 中 ”由 一 一 电极 截面 尺寸 (mm) 
d 一 一 阶梯 电极 单 边 缩小 量 一 般 取 0. 1 ~0. 15mm 











电极 制造 


Ny 
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程 








电极 的 制造 方法 基本 上 与 凸 模 一 样 ， 即 加 工 流 程 为 
备料 一 人 刨 (车 、 铣 ) 一 磨 一 划 线 一 刨 、 铣 一 钳 加 工 
( 销 攻 装 夹 螺 孔 ) 一 热处理 一 粘 合 固定 一 成 形 磨 一 退 磁 
一 化 学 腐蚀 阶梯 电极 ) 一 钳工 修整 
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3) 各 类 冲模 采用 电 火 花 穿 孔 成 形 的 特点 见 表 8-25 。 
表 8-25 各 类 冲模 采用 电 火 花 加 工 特点 














1. 电极 与 凸 模 分 别 由 钳工 划 线 、 钻 螺 孔 ， 经 机 械 粗 加 工 后 ， 将 二 者 粘 〈 焊 ) 连 在 一 起 ， 进 
一 般 落 料 模 行 成 形 磨 前 或 仿 蚀 加 工 
与 冲 孔 模 2. 将 电极 与 凸 模 分 开 ， 将 电极 用 化 学 腐蚀 阶梯 形 

3. 粗 规 准 加 工 到 刃 口 高 度 处 
4. 精 规 准 (火花 间 际 与 号 、 四 模 间 隙 相等 ) 加 工 成 形 

































































1. 电 火花 加 工 出 凸凹 模 内 孔 ， 然 后 再 用 机 械 加 工 加 工 外 形 ， 并 注意 内 和 孔 与 外 形 相 对 位 置 精 




















复合 模 | 度 

















2. 利用 加 工 出 的 凸凹 模 加 工 凹 模 孔 





























1. 利用 组 合 电极 一 次 加 工 成 形 
级 进 模 2. 加 工时 ， 将 凸 模 要 固 牢 

3. 为 了 提高 模具 装配 精度 ， 可 将 凹 模 、 固 定 板 ， 印 料 板 用 同一 组 电极 加 工 。 加 工 顺序 是 凹 
模 一 印 料 板 一 凸 模 固 定 板 。 注 意 ， 在 加 工时 ， 用 选用 的 同一 组 电 规 准 及 同一 组 电极 组 


















































(3) 电 火 花 加 工 型 腔 
1) 采用 电 火 花 机 床 加 工 型 腔 模 的 型 腔 。 其 方法 与 加 工 工艺 过 程 见 表 8-26。 
表 8-26 电 火 花 加 工 型 腔 的 方法 与 过 程 








































































































对 于 精度 要 求 较 高 的 型 腔 ， 可 采用 几 
个 电极 加 工 ， 加 工时 应 随时 更 换 ， 直 到 
加 工 合格 为 止 


























多 电极 加 工 








下 过 车 
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( 续 ) 
项 目 图 示 加 工 说 明 
pe 平 动 头 自始至终 采用 一 个 电极 加 工 ， 
人 直到 加 工 完 毕 。 主 要 应 用 在 100mm 深 
CE 度 范围 内 ， 精 度 为 0. 1mm 的 型 腔 加 工 
(VY 
加 ww) 
还 
六 
法 
于 表面 光洁 ， 要 求 波纹 小 的 型 腔 加 
Is 工 ， 即 采用 单 电极 一 电极 修正 一 平 动 头 
i 加 工 ， 直 到 加 工 合格 为 止 。 在 平 动 头 加 
- 5 O—© 工 中 ， 电 极 可 随时 修正 
6 
电 火花 加 工 零 件 型 孔 过 程 是 : 选择 加 工 方法 一 设计 制造 电极 一 准备 被 加 工 坯 件 (机 加 工 
加 工 工艺 过 程 | 去 除 多 余 废 料 ， 留 有 一 定 加 工 余 量 ) 一 工件 及 电极 装 卡 、 定 位 一 选择 电 规 准 进行 加 工 一 中 
间 检 查 、 调 整 一 加 工 完毕 后 检测 
2) 型 腔 电 火花 电极 设计 与 制造 方法 见 表 8-27。 
表 8-27 ”型 腔 电 火花 电极 设计 与 制造 
项 目 网 示 设计 说 明 
本 四 石墨 : 适用 于 大 、 中 、 小 型 腔 
电 要 条 和 纯 铜 ， 小 型 及 高 精度 型 腔 
整体 电极 : 用 于 形状 简单 、 尺 寸 较 小 的 型 腔 加 
Re 整个 由 一 二 坯料 > 
电极 结构 ;| 电极 用 os 
形式 一 镶 块 电极 : 用 于 形状 复杂 及 大 型 腔 加 工 。 一 个 
形 了 
电极 用 两 个 或 两 个 以 上 环 料 组 成 多 个 电极 : 用 于 
多 型 孔 加 工 ， 两 个 以 上 电极 装 在 同一 块 电极 板 上 
a=A-2g r=Ri+t+eg 
b=B+2g r,=R,-g 
人 je. 
> 水 平方 向 尺寸 其 电极 公差 为 零件 相应 尺寸 公差 值 的 
机 1[3 ~1[2, 式 中 4、B、R、 玉 一 型 腔 尺 二 
(mm); a、 bn.、 一 电极 尺寸 (mm); g 一 放 
电 间 际 值 (mm) 
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(4) 加 工 示 例 
采用 电 火 花 加 工 四 模 孔 示例 见 表 8-28 。 

















NTRN 了 


























压力 振动 成 形 加 工 
































. 680 . 
( 续 ) 
项 目 图 示 设计 说 明 
不 = 万 R=R- 
六 R =R, +g 
局 本 en B'=B-2g+t 90° -a) /2 
| 二 ee Cam) 
算 五 、R, 、B、R, 一 一 型 腔 尺寸 (mm) 
灵 、RY、B'、Ry 一 电极 尺寸 (mm) 
无 论 纯 铀 或 石 黑 电极， 一般 都 可 用 机 械 切削 及 钳工 修整 进行 制造 。 对 于 大 批 生产 的 
电极 制造 方法 “| 电极 ， 纯 铜 可 采用 精 狠 加 工 或 电 铸 成 形 ， 也 可 以 用 线 切 制 加 工 成 形 而 石 墨 电极 可 采用 


表 8-28 电 火 花 加工 凹 模 孔 示例 





使 用 机 床 


电 火 花 机 床 











KD-110 高 频 























中 NEE 





有 多 2 有 用 





























UE 


b) 工件 的 装 夹 
电极 2 一 工作 台 3 一 压板 
4 一 螺钉 5 一 工件 





止 模 坏 料 





1. 四 模 孔径 钳工 加 工 后 去 除 废料 后 孔 


单 边 余 量 2mm 


2. 经 济 硬 后 58 ~ 62HRC 





电极 制备 


. 材料 : 铸铁 
2. 结构 : 阶梯 


je 


结构 单 边 缩小 0. 15mm 











有 规 准 











永 冲 宽度 9ps， 重 复 频 率 
压 3500V; 时 间 15min 

永 冲 宽度 1. Sus， 重 复 频率 
直流 电压 2000 ~2400V， 时 


流 


1. 粗 规 准 : 
16kHz; 直流 电 
2. 精 规 准 : 
20 ~ 100kHz; 
间 29min 



























































加 工效 果 


1. 总 计 工作 时 间 44min 
2. 刃 口 
3. 刃 口 表面 





高 度 . 15mm 


粗糙 度 : Ral. 6 ~0. 8pm 
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2. 零件 的 线 切 割 加 工 


线 切割 加 工 机 床 是 模具 制造 的 专用 设备 。 主 要 有 靠 模仿 形 、 光 电 跟 踪 、 数 字 程 序 控 
制 三 种 形式 。 其 中 以 数字 控制 线 切 割 机 床 应 用 最 为 普遍 。 
(1) 线 切 割 加 工 原理 及 特点 
线 切 割 加 工 原理 及 加 工 特点 见 表 8-29 。 
表 8-29 线 切 割 加 工 原理 及 工艺 特点 


























1 一 Y 轴 马达 2 一 伺服 电动 机 ”3 一 数控 系统 4 一 X 轴 马 达 5、15 一 丝 卷 ”6 一 制动器 
7 一 钼 丝 8、13 一 导向 器 ”9 一 和 泵 ”10 一 脱离 子 水 11 一 电源 ”12 一 工件 14 一 卷 线 滚轮 

















电 火花 线 切 割 加 工 是 利用 电极 丝 与 高 频 脉 冲 电 源 的 负极 相 接 ， 零 件 与 电源 的 正极 相 接 。 在 加 工 中， 































































































































































































加 工 | 在 线 电极 与 加 工 零件 之 间 产 生火 花 放 电 而 切割 出 零件 的 一 种 加 工 方法 如 图 所 示 
原理 | “加工 形状 的 控制 ， 通 常 是 使 安装 零件 的 工作 台 以 一 定 规 律 作 和、 了 方向 运动 ， 控 制 方法 有 靠 模仿 
形 、 光 电 跟 踪 、 数 字 程序 控制 等 
1. 线 切 市 加 工 是 用 金属 丝 ( 钼 丝 ) 作为 电极 不 需要 制造 工具 电极 ， 能 很 方便 地 加 工 内 、 外 成 形 表 
加 工 | 2. 加 工 精度 高 一 般 可 达 +0. 001mm，Ral. 60 ~0.40pm 
特点 | 3. 可 以 加 工 罕 权 (宽度 0.05 ~0. 07mm) 等 用 机 械 加工 难 以 加 工 的 异形 孔 及 零件 
4. 可 直接 加 工 一 次 成 形 ， 加 工 周期 短 、 生 产 效 率 高 、 价 格 低廉 
5. 由 于 采用 数字 程序 控制 ， 则 有 利于 提高 单 件 、 小 批量 生产 的 自动 化 程度 
加 工 能 加 工 出 0.05 ~0.07mm 窗 缝 ， 尺 三 0. 03mm 圆 角 半径 及 任意 形状 、 形 孔 零件 
范围 2. 能 加 工 湾 硬 的 整体 四 模 ， 不 受热 处 理 变形 影响 
站 ”| 3 能 加 工 硬 质 合金 材料 


(2) 控制 系统 参数 设计 








各 种 控制 系统 参数 设计 方法 见 表 8-30。 
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控制 参数 名 称 


表 8-30” 线 切割 各 种 控制 参数 设计 方法 


图 示 


设计 说 明 





靠 模 设计 
( 靠 模 仿 形 


床 ) 





制 机 












































中 模 按 缘 线 [人 4 














1 一 凸 模 边缘 线 ”2 一 靠 模 线 
3 一 凸 模 边缘 线 ”4 一 电极 丝 














1. 技术 要 求 
(1) 靠 模 工 作 面 (被 仿 形 轮廓 ) 
与 支持 定位 面 (上 、 下 平面 ) 的 垂 
直 度 误差 不 应 超过 0. 005 mm 
(2) Ra 应 比 被 加 工 零 件 高 1 ~2 
级 ， 应 不 高 于 0. 32 ~0. 63pm 
(3) 材料 为 45 黄 铜 ， 工作 部 分 厚 
度 一 般 为 0.3 ~1.5mm 
(4) 靠 模 尺寸 精度 不 能 低 于 IT4 级 
(5) 上 、 下 面 应 平行 ，Ra0. 63 ~ 
1.25pm 
2. 尺寸 确定 
钢 制 零件 : 
L=L, -2 (a+A) 
式 中 世 靠 模 公称 尺寸 (mm) 
一 一 凹 模 要 求 尺寸 (mm) 
a 一 一 单 面 放 电 间 际 (mm) 
间 际 误差 ， 取 工件 公差 
1/3 ~1/4 



























































电 跟 踪 


I 描绘 








E 跟踪 
割 机 














光电 跟踪 图 是 光电 跟踪 线 切割 机 加 
工 基础 ， 加 工时 将 加 工 零件 放大 图 样 
放 在 跟踪 台 上 ， 光 电 头 始终 追随 墨 线 
图 ， 借 助 电机 转换 加 工 

绘制 方法 : 选择 放大 倍数 (1: 10 1 
:20 1:30) 一 计算 (零件 图 尺寸 x 放 
大 倍数 ) 一 作 图 一 作 凸 模 与 外 模 图 线 
( 按 凸 、 凹 模 间 隙 及 选择 倍数 作 网 ) 
一 描 图 (粗细 0.35mm 左右 )。 如 图 
所 示 









































程序 编制 
(数控 线 切 





制 机 床 ) 





D OO 


Ooooooooooo 0 


OOO O 
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OO 
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0 
DO Ooo oO 
oo oo 9 oo ooooo 0 
O 〇 Oo 
O oO o° 0 O 
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b) 程 序 穿孔 纸 带 








编制 加 工程 序 ， 主 要 根据 图 样 尺寸 
考虑 到 钼 丝 的 粗细 、 放 电 间 际 ， 凸 、 
四 模 间 际 大 小 ， 在 保证 一 定 精度 的 条 
件 下 求 得 相应 的 指令 和 数据 ， 按 一 定 
的 格式 表示 出 来 ， 并 以 一 定 的 形式 
(人 工 输入 或 穿孔 纸 带 ) 送 入 计算 机 
控制 机 床 加 工 ， 编 制程 序 方法 : 微机 
编程 或 手工 编程 ， 其 中 以 微机 编程 为 
主 ， 它 要 比 手 工 编程 既 快 捷 又 准确 ， 
有 的 还 可 以 将 整个 零件 加 工程 序 一 次 
输入 计算 机 贮存 起 来 ， 采 用 人 机 对 话 
形式 ， 使 操作 修改 极为 方便 
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(3) 加 工 工 艺 过 程 
利用 线 切 割 加 工 四 模型 孔 工艺 过 程 见 表 8-31。 
表 8-31 线 切 割 加 工 止 模型 孔 工艺 过 程 





























序号 工序 名 称 工艺 说 明 




















1 坯 件 准备 先 将 坏 件 经 锻 、 人 刨 、 磨 等 加 工 成 六 面体 ， 并 保证 上 、 下 面 平行 ， 相 邻 面 垂直 

















1. 在 确定 的 起 始点 位 置 1 ~2mm 处 ， 销 一 个 电极 丝 引线 孔 。 和 孔径 为 2 ~3mm。 和 外 
2 钳 加 工 孔 最 好 钻 在 凹 模 形 线 内 ， 而 凸 模 钻 到 形 线 外 
2. 将 工件 内 所 有 螺钉 孔 及 销 孔 全 部 钳 加 工 出 来 



































3 热处理 按 工艺 要 求 ， 使 四 模 热处理 淳 硬 ， 并 达到 硬度 要 求 
， 平面 麻 磨 光 上 、 下 面 及 侧面 基准 面 









































1. 去 除 导 丝 轮 的 杂质 、 毛 刺 


5 | 钳工 修整 、 去 磁 
时 工 修整 2 将 工件 (四 模 ) 去 磁 














PE 


. 按 图 样 编制 程序 ， 并 在 纸 带 上 钻 孔 编码 
2. 将 编码 纸 带 输入 计算 机 





6 编程 








1. 装 夹 被 加 工 零 件 ， 使 之 固定 牢固 ， 并 调整 好 位 置 
2. 引入 电极 丝 ， 并 使 电极 丝 张 紧 与 加 工 表面 垂 





7 “| 装 夹 零件 及 穿 丝 















































电 规 准 及 进 给 要 根据 工件 的 硬度 ， 材 质 及 配合 间 际 选择 高 频 电源 参数 ( 电 规 准 ) ; 根据 加 工 状 
























































8 

速度 选择 况 ， 调 整 进 给 速度 ， 使 之 加 工 稳定 
9 机 加 工 按 上 述 准备 无 误 后 ， 开 机 切割 ， 在 切割 时 ， 边 切割 边 观察 ， 发 现 毛病 及 时 调整 
10 检验 加 工程 序 结束 后 ， 电 极 丝 返 回 位 置 应 与 原始 位 置 一 致 ， 如 发 现 问题 ， 及 时 补救 








(三 ) 零件 的 电解 加 工 技术 

在 模具 制造 中 ， 电 解 加 工 工 艺 目前 已 得 到 了 广泛 的 应 用 。 利 用 电解 加 工 设备 可 进行 
零件 的 成 形 、 磨 前 、 抛 光 等 加 工 。 其 加 工效 率 高 、 表 面 质量 好 。 其 加 工 原 理 及 加 工 工 艺 
见 表 8-32。 
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表 8-32 电解 加 工 原理 、 特 点 及 应 用 


图 示 加 工 原理 特点 及 应 用 





形式 





电解 成 形 的 原理 如 图 所 
示 。 在 加 工时 ， 在 零件 和 
- 具 电 极 之 间接 上 直流 电 
源 (零件 为 阳极 ,工具 电 
极为 阴极 ) ， 并 使 其 保持 
0.1~1mm 间隙 ， 在 间隙 
进 给 方向 中 通过 高 速 流动 的 电解 液 
' (50 ~ 60m/s ) 。 当 加 直流 
电压 时 ， 在 阳极 (零件 ) 
表面 不 断 产生 溶解 。 由 于 
阴极 和 阳极 距离 各 点 间 不 
等 。 则 电流 的 密度 也 不 一 
样 。 故 在 工件 表面 溶解 速 
度 也 不 同 。 距 离 近 的 地 方 
工件 ( 阳 棋 ) 电流 密度 大 ,溶解 速度 
快 。 随 着 阴极 不 断 进 给 ， 
电解 液 电解 产物 不 断 被 电解 溶液 
冲 走 ， 最 终 在 零件 工作 型 
面 上 与 阴极 (电极 ) 表 
面 达到 吻合 ， 近 而 零件 就 
被 加 工 成 与 工具 电极 表面 


1. 加 工 特点 
(1) 加 工效 率 高 ， 一 
般 比 电 火花 加 工 高 4 倍 ， 
比 机 械 加 工 高 十 几 倍 以 
业 


















































(2) 加 工 后 表面 粗糙 
度 Ra 可 达 1.6~0.20pm 
(3) 在 加 工时 电极 本 
身 不 损耗 可 重复 使 
(4) 电解 加 工 精度 可 
达 0.05 ~0. 2mm 
(5) 可 加 工 滩 硬 的 钢 
材料 及 硬 质 合金 材 粮 
(6) 设备 投资 大 ， 电 
解 液 对 设备 和 工艺 装备 
有 腐蚀 作用 
2. 适用 范围 
电解 成 形 适用 于 加 工 
大 型 型 腔 模 ， 如 锻 模 、 
压铸 模型 腔 等 及 批量 较 
大 ， 精 度 要 求 不 高 的 型 














































































































































































































































































































相反 的 形状 ， 达 到 零件 成 | 工 
形 的 目的 0 
1. 加 工 特 点 
电解 磨 前 的 原理 如 图 所 | (1) 生产 率 高 ， 比 机 





示 。 加 工 零件 为 阳极 ， 电 | 械 加 工 高 3 ~5 倍 

解 磨 轮 为 阴极 。 两 极 间 保 | (2) 表面 质量 好 ， 一 
持 一 定 间 际 ， 并 注入 一 定 般 Ra 可 达 0. 10km 以 下 
量 电 解 液 。 接 通电 源 后 ,| (3) 加 工 精 度 高 ， 即 
零件 (阳极 ) 表面 发 生 | 在 100mn 长 度 零件 上 ， 
电化 学 溶解 ， 同 时 又 在 表 | 平 面 度 误差 为 0.01mm 
面 形成 一 层 氧 化 膜 。 这 层 | 〈4) 麻 轮 损耗 小 ， 耐 
氧化 膜 有 较 高 电阻 使 阳极 | 用 度 为 机 械 磨 轮 的 10 ~ 
浴 解 缓慢 。 这 时 ， 通 过 高 |20 倍 
速 旋 转 的 磨 轮 将 氧化 膜 刊 | 2. 应 用 范围 
除 。 由 于 阳极 溶解 与 机 械 | 利用 电解 磨 前 可 加 工 
磨 削 的 结果 ， 使 零件 达到 | 淳 硬 钢 件 及 硬 质 合金 堆 
一 定 尺寸 的 磨 前 精度 件 任意 形状 ， 如 平面 、 
内 外 圆 、 成 形 磨 削 等 


局 



























































1 一 直流 电源 2 一 绝缘 主轴 3 一 磨 轮 



































4 一 电解 液 喷嘴 ”5 一 零件 6 一 泵 7 一 电解 液 箱 
8 一 机 身 9 一 磨料 “10 一 结合 剂 ”11 一 电解 
间隙 ”12 一 电解 液 ”13 一 工作 台 
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( 续 ) 
A 图 示 加 工 原理 特点 及 应 用 
形式 < 人 小 -并 寸 挟 \ A 
1. 加 工 特 点 
电解 抛光 原理 如 图 示 。 (1) 效率 高 ， 比 手工 
即 利 用 电化 学 阳极 溶解 的 | 抛光 高 10 倍 以 上 
原理 进行 金属 表面 抛光 。| (2) 表面 质量 好 ，Ra 
二 抛光 时 ， 用 铅 板 制 成 与 被 | 可 达到 3. 2 ~0. 40pm 
解 加 工 零 件 相似 的 工具 电极 | (3) 周期 得， 如 加 工 
- 做 为 阴极 。 工 件 为 阳极 并 | 余 量 为 0.10 ~ 0.15mm 
- 形成 一 定 间 阶 。 通 以 直流 的 零件 ， 只 用 10 ~ 15min 
电 后 ， 零 件 (阳极 ) 表 (4) 易 产 生 波 纹 
面 发 生 溶解 ， 并 逐步 整 | 2. 适用 范围 
了 到 i AS 一 二 主 杯 于 名 由 ， 
天 本 TY 人 
4 一 零件 ( 阳 模 ) ”5 一 直流 电源 ee 
机 械 加 工 后 型 腔 的 抛光 
1. 修 磨 特点 
昌 1) 可 加 工 任意 硬度 
角 E 解 修 魔 加 工 是 通过 阳 | (1) 可 加 工 任意 要 
液 1 | 及 硬 质 合金 零件 
极 (工件 ) 在 电解 液 中 、 
Pe (2) Ra 可 达 0.32 ~ 
电 腐蚀 ， 表 而 形成 极 菏 的 氧 | 563， 日 志 面 质量 好 
解 化 腊 。 这 层 肛 被 移动 着 的 | 。 ”修订 用 一 般 方 
修 工具 磨 头 刊 磨 后， 露出 新 | 
Wa 法 难以 修 磨 的 工件 ， 如 
磨 的 表面 被 继续 电解 、 刮 | 人 本 
,， ,sw ， | 窗 颖 、 异 形 孔 等 
削 。 反 复 交 蔡 进 行 上 述 动 
1 一 修 磨 工具 ( 阳 模 ) 2 一 电解 液 管道 ”3 一 磨料 作 ， 达 到 细 化 表面 目的 2. 适用 范围 
4 一 电解 液 5 一 工件 ( 阴 模 ) ”6 一 电源 : 适用 于 对 尺寸 要 求 不 
太 严 格 的 各 类 型 腔 模 





(四 ) 零件 的 数控 及 高 速 精密 加 工 技术 
模具 制造 ， 是 以 模具 制造 者 的 熟练 操作 技能 并 以 钳 加 工 为 主 而 发 











展 起 来 的 专业 技 


术 。 随 着 科学 技术 的 不 断 进步 ， 模 具 的 需求 量 逐 渐 增 加 ， 这 种 手工 加 工 模式 已 被 先进 的 
生产 设备 所 取代 ， 特 别 是 近年 来 数控 机 床 (CN) 与 计算 机 数控 机 床 (CNC) 的 出 现 ， 








并 配合 CAD/CAM 技术 使 其 模具 








大 减少 了 对 操作 者 的 依赖 程度 ，] 


加 工 的 自动 化 程度 和 生产 效率 。 因 此 ， 在 模具 生产 





判 造 精度 、 加 工 速度 越 来 越 多 地 上 
是 高 了 加 工 质量 的 可 靠 性 和 稳定 性 ， 同 时 也 大 大 提高 了 
剖 造 过 程 中 ， 积 极 应 用 与 开发 模具 零 





日 加 工 设 备 来 保证 ， 大 











件 的 高 速 、 精 密 加 工 技术 ， 是 满足 现代 工业 生产 ， 以 及 加 速 模具 制造 现代 化 和 发 展 的 必 


经 之 路 。 
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1. 数控 


高 精密 机 床 加 工 


在 模具 加 工 中 ， 由 传统 的 普通 机 械 加 工 到 目前 的 数控 机 床 加 工 ， 以 及 CAD/CAM 计 





算 机 制 模 技术 的 应 用 ， 是 模具 





及 计算 机 控 














力 。 


判 造 技术 的 一 次 飞跃 性 突破 。 模 具 零 件 采用 数控 (NC) 


央 (NC) 加 工 ， 不 仅 提 高 了 模具 的 加 工 速度 和 质量 精度 ， 而 且 也 大 大 加 速 
了 模具 采用 CADZCAM 设计 与 制造 一 体 化 及 自动 化 生产 进程 ， 提 高 了 效益 ， 增 强 了 竞争 


(1) 数控 机 床 类 型 及 应 用 
数控 机 床 的 类 型 及 应 用 见 表 8-33。 
表 8-33 ”数控 机 床 在 模具 加 工 中 的 应 用 


数控 加 工 方法 














加 工 功能 











应 用 











零件 的 粗 、 精 加 工 是 在 机 床上 一 次 安装 后 ， 自 





可 进行 外 圆 、 内 孔 、 螺 纹 及 各 种 曲面 旋 

































































































































































































































































































































































1 祭 车 床 
、 动 依靠 程序 控制 自动 完成 的 ， 有 较 高 的 加 工效 率 | 转 体 加 工 ， 也 可 以 加 工 径 向 尺寸 大 ， 轴 向 
”| 和 质量 精度 尺寸 相对 较 小 的 大 型 零件 
图 样 编制 加 工程 序 输入 后 ， 可 进行 直线 ] 
数 | 普通 数控 We ne ta ek 可 对 模具 型 腔 进行 二 维 、 三 维 加 工 ， 及 
控 | ， 饥 让 “| 连续 切 淹 ， 本 身 具 有 刀具 偏 寺 及 对 称 功能 ， 实 现 | 和 工 立体 形状 及 上 而 
上 自动 加 工 ， 有 较 高 的 加 工效 率 
床 多 功能 | 输入 程序 后 ， 能 自动 进行 仿 形 加 工 ， 即 将 仿 形 
加 Wea 控制 与 数字 控制 相 结 合 ， 其 形状 可 用 仿 形 加 工 ， ”可 加 工 任意 形状 、 曲 面 的 零件 
工 | | 孔 由 数字 程序 控制 加 工 ， 从 而 提高 了 加 工效 率 
在 平面 磨床 、 外 圆 磨床 上 加 上 数控 装置 ， 可 进 
普通 数控 | 行 对 磨 削 余 量 、 切 前 深度 进行 控制 ， 并 能 实现 自 | 适用 于 冲模 零件 的 标准 化 生产 及 加 工 ， 
磨床 “| 动 加 工 ， 同 时 还 能 自动 修整 砂轮 ， 实 现 对 零件 加 | 以 及 标准 零件 的 制作 
工 全 过 程 
控 本 
芝 输入 程序 后 ， 可 实现 自动 加 工 。 它 能 自动 控制 
宁 | 数控 成 形 | 砂轮 进 给 量 、 工 作 台 进 给 量 ， 对 砂轮 进行 自动 修 。 适用 于 磨 前 模具 零件 型 腔 及 型 芯 曲 面 ， 
加 磨床 | 正 、 加 工 角 度 能 自动 分 度 。 加 工效 率 高 、 质 量 | 及 凸 模 零 件 
好 
适用 于 高 精度 凸 模 零 件 及 曲线 面 组 成 的 
连续 轨迹 可 以 对 精度 较 高 零件 进行 连续 加 工 ， 能 实现 无 | 计生 用 eh nnd 
举 标 磨床 | 人 化 运行 动 操作 高 精度 四 模 及 型 腔 ， 并 能 保证 上 山 、 四 模 间 
全 人 怀 座 , 不 辽 
加 工 中 心机 床 是 把 许多 相关 工序 集中 在 一 起 ,| | 可 济 行乞 了 下 
Zr 中 二 
形成 一 个 以 工件 为 中 心 的 多 工序 自动 加 工 机 床 。 
加 工 中 心机 床 2. 可 进行 无 人 自动 操作 
它 本 当 于 一 条 \ 型 EE 线 ， 实现 连续 人 了 
加 工 nl 3. 可 进行 型 腔 、 三 维 、 二 维 加 工 (X、 


























工 。 一般 采用 计算 机 控制 加 工 ， 加 工 速度 快 、 精 


度 高 、 质 量 好 





In 
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(2) 数控 编程 的 方法 及 注意 事项 

在 使 用 数控 机 床 加 工 零 件 时 ， 其 数控 装置 要 不 断 的 进行 搬 补 运算 ， 并 向 驱动 机 床 工 
作 台 的 步 进 电动 机 发 出 相互 协调 的 进 给 信号 (脉冲 )， 使 工作 台 上 的 工件 按 指定 的 路 线 
运动 ， 促 使 刀具 按 规定 的 动作 和 要 求 ， 自 动 完成 加 工 。 要 完成 自动 加 工 ， 首 先 要 把 被 加 
工 零 件 的 加 工 顺序 、 切 割 方向 及 有 关 斥 才 等 信息 ， 按 一 定格 式 记 录 在 机 床 所 需要 的 输入 
介质 〈 穿 孔 纸 带 、 磁 盘 或 0U 盘 ) 上 ， 输 入 给 机 床 的 数控 装置 ， 经 数控 装置 变换 以 后 来 
控制 机 床 的 运动 。 这 种 从 被 加 工 工件 的 零件 图 到 获得 机 床 所 需 控制 介质 的 全 过 程 称 为 程 
序 编制 ， 简 称 编程 。 
数控 编程 是 正确 使 用 数控 机 床 的 最 重要 工作 。 因 此 ， 从 事 模 具 制 造 的 工艺 设计 人 
， 必 须要 学 会 和 掌握 编程 的 内 容 ， 编 程 格式 及 编程 方法 ， 以 更 合理 的 使 用 数控 机 床 ， 
使 其 发 挥 应 有 的 功能 。 目 前 ， 数 控 的 编程 方法 主要 有 人 工 手 工 编程 ， 利 用 计算 机 自动 编 
程 和 采用 人 机 对 话 方式 的 计算 机 辅助 编程 三 种 形式 。 但 无 论 采 用 何 种 编程 方式 ， 都 要 注 
意 以 下 内 容 : 

1) 要 正确 确定 加 工 方案 。 即 要 根据 所 加 工 零件 的 几何 形状 特点 、 尺 二 精度 及 技术 
要 求 ， 正 确 确定 加 工 方案 ， 其 原则 是 先 粗 后 精 ， 并 要 以 较 短 时 间 用 粗 加 工 将 精 加 工 前 余 
量 去 除 ， 同 时 要 保证 精 加 工时 预 留 余 量 的 均匀 性 。 

2) 要 正确 地 选择 零件 的 装 夹 方法 和 夹具 的 类 型 ， 尽 量 采 用 组 合 夹 具 ， 以 缩短 零件 
制造 周期 。 

3) 要 合理 地 选择 走 刀 路 线 ， 即 一 是 要 保证 模具 零件 加 工 精度 和 表面 质量 。 二 是 要 
力争 选择 最 佳 最 短 加 工 路 线 ， 三 是 要 有 利于 数值 计算 ， 减 少 程序 段 和 编程 工作 量 。 

4) 要 正确 选择 对 思 点 (刀具 相对 工件 运动 的 起 点 )。 其 原则 是 : 一 要 使 所 选择 的 
对 刀 位 置 (程序 起 点 ) 编程 简单 、 方 便 加 工 ; 二 是 要 在 机 床上 容易 找 正 ; 三 是 要 引起 
的 误差 要 小 ， 并 便于 检测 。 

5) 要 正确 确定 背 吃 刀 量 、 切 前 宽度 、 主 轴 转 速 和 进 给 量 等 工艺 参数 。 在 确定 时 ， 
各 切削 参数 的 具体 数值 应 根据 数控 机 床 的 使 用 说 明 书 和 切削 原理 中 规定 的 方法 ， 并 结合 
实践 经 验 综合 进行 考虑 。 

6) 要 合理 选择 刀具 。 其 要 求 是 刀具 安装 调整 要 方便 ， 刚 性 要 好 ， 耐 用 度 及 精度 要 
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7) 要 正确 编程 代码 和 程序 格式 ， 以 适应 所 选用 的 数控 机 床 的 要 求 。 

8) 要 仔细 进行 对 所 编程 序 的 检验 、 校 对 ， 最 好 采用 事先 将 所 编程 序 事先 输入 到 机 
床 数控 系统 中 进行 空 走 刀 检 验 ， 并 进行 试 切 ， 以 及 时 发 现 某 程 段 不 合适 ， 及 时 进行 修正 
和 进行 误差 处 理 。 

2. 开发 与 应 用 高 速 切削 加 工 

零件 的 高 速 切削 是 把 切削 速度 比 常规 的 普通 切削 速度 提高 5 ~ 10 倍 或 以 上 的 切削 方 
法 。 实 践 表 明 ， 模 具 零 件 采用 高 速 粗 加 工 和 淳 硬 后 经 高 速 精 加 工 后 ， 其 加 工 精 度 和 表面 
质量 得 到 了 大 大 提高 ， 尺 寸 精度 可 达 10um， 表 面 粗 糙 度 可 达 Ra0. 5pm。 经 过 高 速 加 工 
的 零件 ， 一 般 可 不 再 需要 任何 精 加 工 ， 并 在 某 种 程度 上 有 取代 电 火花 加 工 和 表面 抛光 加 
工 的 趋势 ， 是 现代 数控 机 床 技术 发 展 的 重要 方向 之 一 。 在 模具 零件 加 工 中 ， 具 有 广泛 的 
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发 展 前 途 。 





速 加 工 ， 应 当 偿 试 如 
下 途径 : 其 一 是 加 大 主轴 转速 ， 二 是 工作 台 的 快速 移动 ， 三 是 提高 进 给 速度 ， 四 是 缩短 
刀具 交换 和 托盘 交换 时 间 。 

在 确定 高 速 加 工 速度 时 ， 还 应 考虑 所 加 工 的 材料 。 如 在 模具 零件 加 工时 ， 一般 是 钢 
制 零件 ， 其 切削 速度 范围 一 般 在 500 ~2000m/min 之 间 ， 灰 铸铁 为 800 ~3000m/min。 加 
工 方式 的 高 速 切削 速度 范围 应 为 : 车 削 700 ~7000mxmin， 铣 削 200 ~7000m/min， 磨 削 
5000 ~10000m/min， 与 之 相对 应 的 进 给 速度 随 之 也 应 加 大 ,一般 为 2~25m/min， 高 的 
可 达 60 ~ 80m/min。 

在 开发 和 应 用 高 速 切削 工艺 时 ， 若 与 CAM 制 模 技 术 配 合 开发 ， 更 能 发 挥 其 效用 。 
这 是 因为 CAM 技术 本 身 具 有 全 程 自动 防 过 切 的 处 理 能 力 和 合理 的 软件 系统 提供 的 刀 位 
规划 方法 ， 再 加 上 合理 的 程序 编制 ， 即 可 使 高 速 切削 加 工 以 高 出 传统 加 工 近 10 倍 的 切 
削 速 度 加 工 ， 大 大 提高 了 模具 零件 的 加 工效 率 和 质量 。 同 时 ， 刀 具 使 用 寿命 长 ， 工 作成 
本 低 ， 并 能 直接 加 工 深 硬 零 件 ， 是 实现 模具 高 精度 加 工 的 重要 途径 之 一 。 

3. 开发 与 应 用 复合 化 加 工 

采用 机 床 高 速 切 前 加 工 ， 主 要 以 提高 机 床 的 运行 速度 来 提高 生产 率 。 而 复合 化 加 
工 技术 则 是 通过 增加 机 床 的 功能 ,减少 模具 零件 在 加 工 过 程 中 的 多 次 装 来、 重新 定 
位 、 对 刀 等 辅助 工艺 时 间 ， 来 提高 机 床 利用 率 并 提高 零件 加 工 精 度 和 质量 的 一 种 工 
艺 方法 。 

开发 和 应 用 复合 化 加 工 技术 的 途径 ， 其 一 是 要 在 一 台 机 床上 通过 一 次 装 夹 ， 设 法 来 
完成 多 工种 、 多 工序 的 加 工 ; 其 二 是 模具 制造 企业 与 用 户 联合 协作 ， 使 模具 向 着 为 用 户 
提供 的 制品 零件 采用 复合 成 套 服务 发 展 。 

实践 表明 ， 模具 采用 复合 加 工 ， 可 大 大 减少 辅助 工序 ,减少 了 夹具 及 所 需 机 床 的 数 
量 。 因 此 ， 提 高 了 零件 的 加 工 精度 、 降 低 了 整体 加 工 和 机 床 维修 费用 及 模具 总 成 本 ， 是 
一 项 很 有 发 展 前 景 的 模具 加 工 技术 。 特 别 是 在 当今 网 络 发 达 的 时 代 ， 可 以 结合 分 散 化 网 
络 加 工 ， 给 以 充分 的 开发 与 应 用 。 

(五 ) 计算 机 CAD/CAM 制 模 技 术 的 开发 及 应 用 

在 模具 生产 与 制造 中 ， 引 入 计算 机 这 一 新 技术 ， 对 模具 设计 和 制造 与 管理 ,俗称 计 
算 机 制 模 技术 。 它 是 指 在 模具 生产 全 过 程 中 ,借助 于 计算 机 这 门 高 科技 技术 ， 以 其 高 精 
的 运算 、 图 形 设计 处 理 功能 及 智能 化 控制 指挥 机 械 加 工 的 能 力 取代 传统 的 人 工 设 计 与 加 
工 ， 从 而 能 快速 、 精 确 地 制造 出 现代 工业 所 需 的 模具 一 种 新 型 、 高 科技 制 模 技术 。 在 模 
具 制 造 过程 中 ， 采 用 计算 机 制 模 技术 ， 加 工 其 在 模具 设计 与 加 工 领域 的 集成 应 用 ， 能 使 
模具 制造 技术 突破 许多 的 传统 设计 和 制造 限制 ， 具 有 制 模 质量 精度 高 ， 周 期 快 、 成 本 低 
等 很 多 优点 。 同 时 ， 在 模具 制造 过 程 中 ， 能 大 大 减轻 劳动 强度 ， 扩 大 了 模具 的 使 用 范 
围 ， 并 为 产品 更 新 换代 及 新 产品 试制 提供 了 快捷 及 方便 条 件 。 这 种 与 计算 机 完美 配合 的 
制 模 高 新 技术 ， 代 表 了 模具 制造 企业 未 来 的 发 展 方向 ， 并 为 模具 事业 的 腾飞 创造 了 优越 
的 条 件 ， 是 实现 高 速 、 高 精 加 工 模具 的 重要 途径 。 

计算 机 CADZCAM 一 体 化 制 模 技术 的 内 容 及 应 用 参见 表 8-34。 
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表 8-34 CAD/CAM 一 体 化 制 模 技 术 内 容 及 应 用 


名 称 内 容 


应 ”用 

















CAD 技术 是 指 模具 的 计算 机 辅助 设计 技术 ， 主 要 
内 容 为 : 
1. 模具 CAD 的 硬件 系统 

模具 CAD 使 用 的 硬件 是 计算 机 (包括 工作 站 、 

































































ee 微机 ) 输入 设备 (数字 化 仪 ， 输 出 设备 (打印 机 、 应 用 计算 机 系统 协助 进行 模具 设计 、 工 
彼 示 绘图 机 等 ) 艺 分 析 和 绘制 图 样 、 几 何 造型 、 建 立 必要 
2. 模具 CAD 软件 系统 的 数据 库 ， 以 利于 模具 设计 








软件 系统 包括 模具 设计 (功能 有 产品 分 析 、 强 
度 、 冷 却 分 析 、 工 艺 参 数 优化 等 ) 及 根据 产品 成 
特点 ， 开 模 方 式 等 因素 选用 模 架 及 标准 件 及 绘图 。 
几何 造型 建立 各 种 模具 数据 库 等 





SS 




















CAM 技术 是 指 应 用 计算 机 和 数字 技术 生产 与 模具 
制造 有 关 的 数据 ， 并 控制 其 制造 过 程 
模具 CAM 模具 CAM 硬件 主要 是 计算 机 输出 设备 和 各 种 
技术 NC 、CNC 加 工 设备 












































主要 用 于 模具 制造 中 ,模具 零件 的 数控 
加 工 和 数控 测量 等 方面 ， 即 应 用 计算 机 系 








统 协助 进行 模具 制造 与 加 工 

















CAM 软件 功能 主要 有 车 、 铣 、 销 孔 、 线 切割 、 
火花 加 工 、 编 程 功能 、 刀 具 偏 置 功能 等 








[es 














将 CAD、CAM 两 种 技术 结合 在 一 起 构成 CAD/ 
CAM 一 体 化 技术 ， 其 功能 ; 
产品 造型 





CAD 





模具 CAD/ 产品 分 析 装 CAD/CAM 一 体 化 技术 ， 主 要 解决 模具 
CAM 一 体 化 应 力 分 析 配 的 设计 与 加 工 ， 是 目前 模具 生产 过 程 中 最 
技术 CAE 强度 分 析 及 先进 的 技术 


产品 成 形 质量 《| 试 

工艺 参数 优化 ”| 模 

NC、CNC 加 工 

CAM 指令 、 加 工 过 程 
仿真 

CAT 一 数控 测量 程序 



































综合 前 述 ， 开 发 利用 电子 计算 机 辅助 设计 和 制造 模具 ( 即 模具 CADZCAM 技术 ) ， 

















即 是 用 程序 模拟 整个 人 工 设计 和 制 模 的 过 程 ， 是 机 械 、 计 算 机 和 数字 三 门 学 科 的 综合 应 








用 。 它 是 利用 计算 机 图 形 工 作 站 和 绘图 机 等 对 模具 进行 设 训 
CAD/CAM 系统 包括 型 面 数 字模 型 的 描述 和 设计 方案 的 确定 ， 








|， 制 造 的 一 种 新 技术 。 其 
成 形 工艺 和 结构 参数 的 分 





析 计 算 ， 模具 结构 和 标准 的 选择 ， 自 动 绘图 及 数控 机 床 的 自 





动 控制 等 。 它 的 主要 程序 
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是 : 产品 图 形 输入 一 一 工件 工艺 审核 一 一 工艺 计算 一 一 排 样 优 化 一 一 模具 工作 零件 凸 、 


凹 模 或 型 腔 的 设计 一 一 结构 优化 一 一 数据 库 和 图 形 库 一 一 打印 和 自 
制作 一 一 数控 加 工 。 这 些 工作 都 可 以 由 计算 机 和 计算 机 数控 加 
寺 点 是 能 优化 模具 制造 工艺 和 优化 模具 结 




















动 绘图 一 一 数控 纸 带 
助 或 自动 完成 。 它 的 最 大 
构 参 数 ， 从 而 加 快 了 模具 制造 速度 ， 提 高 了 模 














有 具 产品 质量 和 模具 寿命 。 因 此 ， 加 快 研 发 计算 机 制 模 技 术 ， 是 发 展 模具 生产 的 重要 方向 





和 途径 。 








目前 ， 我 国 已 进行 了 冲 裁 模 CAD/CAM、 注 塑 模 CADZCAM 、 精 冲模 CADZCAM 等 


研究 工作 ， 并 在 茶 些 大 























型 汽车 制造 企业 ， 开 始 运用 了 模具 计 








算 机 辅助 工程 (CAE 技 


术 ) 、 模 具 的 计算 机 数据 管理 (PDM) 技术 ， 并 取得 了 丰硕 成 果 。 这 将 进一步 促进 计算 
机 制 模 技 术 的 提高 和 应 用 ， 使 模具 制造 业 得 到 飞跃 的 发 展 。 


四 、 模 具 零 件 的 孔 及 和 孔 系 加 工 








由 于 大 小 及 精度 要 求 不 同 ， 可 采 月 
在 模具 零件 上 加 工 内 孔 ， 是 模具 制造 中 最 主要 工序 之 一 ， 


























低 ， 直 接 影 


(一 ) 模具 零件 内 孔 加 工 形式 及 应 用 











向 模具 的 精度 和 装配 质量 。 











在 模具 零件 上 ， 一 般 设 计 有 许多 孔 ， 如 凸 模 及 型 芯 在 国定 板 上 的 安装 孔 ， 导 柱 、 导 
套 在 模板 上 的 安装 固定 孔 ， 紧 固 螺钉 与 销 钉 固定 孔 以 及 成 形 零件 上 的 成 形 孔 等 。 这 些 孔 
外 、 车 、 铣 、 铀 多 种 方法 进行 加 工 。 
这 是 因为 孔 的 加 工 精 度 高 


























































































































在 模具 制造 中 ， 零 件 上 内 孔 加 工 形式 及 应 用 参见 表 8-35。 
表 8-35 ”模具 零件 上 内 孔 加 工 形式 及 应 用 
加 工 形式 图 示 加 工 方 法 及 精度 应 ”用 
1. 销 孔 主要 是 在 钻床 、 车 床 
I 上 用 钻头 在 实体 零件 上 钻 出 所 
要 求 直径 大 小 的 孔 
\ 2. 钻 孔 精度 可 达 IT12 ~ IT11 | ”主要 用 于 了 和 孔 精度 
希 乱 级 ,表面 粗 烟 度 Ra50 ~ | 要 求 不 高 的 加 工 或 
中 12. 5pm 螺纹 及 精密 底 孔 加 
AN 3. 钻头 钻 孔 不 能 超出 | 工 
475mm， 若 > 30mm 孔径 时 ， 
a) 钻头 回转 b) 工件 回转 应 先 外 小 孔 ， 然 后 再 钻 第 二 次 
到 尺寸 
扩 孔 是 用 扩 孔 钻 钻 取 较 大 孔 | 1. 钻 直径 较 大 的 
护 也 径 的 孔 加 工 方法 ， 其 扩 孔 精度 | 孔 
可 达 IT9 ~ IT10 级 ，Ra3.2 ~ | 2. 做 贸 孔 、 锐 孔 
0.3hm 预 加 工 
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加 工 形式 图 示 加 工 方法 及 精度 应 用 

















1. 贸 孔 是 对 未 六 火 孔 进行 精 
加 工 的 一 种 加 工 孔 径 的 方法 ， 
其 精度 可 达 IT7 ~ IT10 级 ,| 用 于 精度 要 求 较 
Ra0.4 ~0.2hm 高 的 精密 孔 加 工 ， 

2. 贸 孔 一 般 用 贸 刀 在 已 钻 孔 | 如 圆柱 销 孔 、 冲 孔 

















匀 孔 





















































并 留 有 适当 余 量 上 的 孔 进行 精 | 止 模 及 型 腔 孔 等 
I 工 。 在 模具 制作 中 ， 主 要 以 
1 一 贸 刀 2 一 工件 手工 精 铵 为 主 


















狠 孔 是 在 孔 的 终端 加 工 出 
60°、75° 、90°* 、120° 等 孔 窜 ,| 主要 用 来 饮 沉 头 
主要 用 圆锥 形 埋 头 狠 钻 来 进行 | 螺钉 或 圆柱 形 埋 头 
加 工 。 图 a 用 来 狠 锥 形 孔 ， 图 | 螺钉 孔 
b 用 来 馈 圆 柱 形 螺 头 螺钉 孔 

















和 
鸳 孔 \ 





























a) b) 














铀 孔 是 指 在 对 零件 进行 孔 加 | 可 加 工 不 同 直径 ， 
工时 主要 靠 刀 具 进 给 而 零件 做 | 不 同 精度 的 孔 ， 对 
镜 孔 旋转 运动 ， 主 要 可 在 车 床 、 铣 | 于 直径 较 大 的 孔 及 
床 、 匀 床 上 进行 ， 其 精度 可 达 | 型 腔 是 惟一 加 工 方 
IT7 ~IT10 级 Ra0.63 ~10um | 法 


















































站 加 























1 
1 一 锌 刀 2 一 工件 











(二 ) 零件 孔 的 匀 削 加 工 

锌 和 孔 是 在 模具 制作 过 程 中 应 用 非常 广泛 的 孔 及 孔 系 加 工 方 法 。 它 可 以 用 于 了 筷 的 粗 加 
工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 ， 并 可 以 加 工 通 孔 和 不 通 孔 。 链 和 孔 可 在 专用 键 床上 进行 ， 也 可 以 
在 揪 臂 钻 、 车 床 、 铣 床上 进行 。 与 其 他 孔 加 工 方法 相 比 ， 其 优点 是 可 采用 一 种 键 刀 ， 加 
工 一 定 范围 内 各 种 不 同 直径 的 孔 。 

1. 利用 播 劈 钻床 甸 孔 

利用 摇 臂 钻床 甸 导 柱 、 导 套 安 装 孔 〈 锥 孔 ) 的 方法 见 表 8-36。 
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1 一 衬 套 2 一 模板 








a) 








b) 





表 8-36 ” 摇 辟 钻床 加 工 导 柱 、 导 套 安 装 孔 方法 


工序 号 | 工序 内 容 加 工 说 明 








安装 、 校 正 





























工件 
下 符合 要 求 


将 模板 安装 在 工作 台 上 ， 并 用 千 分 表 校 正 其 
1 模板 安装 的 平行 度 与 垂直 度 ， 并 用 垫 片 调整 到 























\ 于 锥 \ 端 直径 0. Smm 钻 习 划 线 钻 
钻 毛 环 孔 锥 孔 小 端 直径 0. Smm 钻头 按 划 线 外 
透 孔 
3 狠 孔 镜 孔 留 磨 余 量 0.5 ~0. 6mm 
4 贸 孔 用 专用 铵 刀 ， 销 出 锥 孔 到 尺 二 








5 | 链 第 二 个 孔 | 重复 上 述 工序 ， 铀 另 一 个 锥 孔 











6 钨 沉 孔 将 模 座 翻转 ， 钨 孔 到 尺寸 





3 一 螺母 4 一 垫圈 














2. 利用 专用 镑 床 镑 孔 


在 模具 





























判 造 与 加 工 中 ， 当 孔 距 精度 要 求 不 高 或 只 要 求 两 个 及 两 个 以 上 零件 相对 应 的 


孔 位 同 轴 度 较 高 时 ， 在 批量 或 大 批量 生产 情况 下 ， 可 采用 专用 链 床 进行 加 工 。 如 冲模 上 


的 上 、 








下 模板 的 导 柱 、 导 套 安装 孔 ， 可 采用 专 月 























加 工 精 度 ， 又 保证 了 生产 率 ， 而 且 还 有 较 好 的 互 换 性 。 其 加 工 工 艺 方法 见 表 8-37。 


表 8-37 上 卧 式 双 轴 钞 床 加 工 导 柱 、 导 套 安装 孔 


的 卧 式 双 轴 铅 床 来 加 工 。 这 样 即 保 证 了 











工序 号 工序 内 容 简 图 加 工 说 明 
通过 丝 杆 移动 拖 板 可 调 两 主轴 间 

| “| 调节 两 主 距离 。 根 据 鳞 孔 的 孔 距 要 求 ， 在 两 
轴 间 距离 主轴 间 垫 以 相应 尺寸 块 规 或 标准 执 














块 
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工序 号 工序 内 容 简 图 加 工 说 明 


续 ) 









EN 


1 
be 
伪 是 

HE 二 














铀 刀 插 人 刀 杆 ， 用 螺钉 
伸 出 长 度 按键 孔 尺 寸 调 节 
量 的 2/3 ~3/4 








紧 固 链 刀 
， 粗 铀 余 


























1. 将 套 与 芯 棒 插入 定位 件 〈 图 





























a) 
2. 移动 定位 件 ， 使 芯 棒 对 准 链 
模板 的 定 
3 人 刀 杆 
位 与 装 来 ee 
3. 将 定位 件 紧 固 
4. 将 套 插入 模板 毛坯 孔 内 并 将 
芯 棒 插入 套 孔 内 (图 b) 应 紧 模 板 
1 一 世 棒 ”2 一 套 ”3 一 定位 件 
4 一 模 座 ”5 一 套 
出 芯 棒 等 工具 ， 开 机 链 孔 型 
A 锯 孔 取出 芯 棒 开机 匀 孔 到 尺 


寸 及 精度 要 求 














3. 利用 精密 坐标 链 床 加 工 











在 模具 制作 过 程 中 ， 奉 孔 位 精度 要 求 较 高 时 : 可 采用 精密 坐标 馆 床 加 工 。 精 密 坐 标 














匀 床 不 仅 可 做 精度 要 求 较 高 的 孔 系 加 工 ， 也 可 作为 模具 零件 的 准确 划 线 ， 中 心 嚼 


EE 测量 和 
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{他 直线 尺寸 的 检测 工作 ， 是 专业 模具 制造 三 不 可 缺少 的 专业 加 工 设备 之 一 。 

精密 坐标 键 床 分 单 柱 和 双 柱 两 种 形式 ， 其 加 工 孔 的 位 置 精度 可 达 0. 005 ~0. 015mmo。 
如 T4145 型 单 柱 坐 标 铀 床 ， 其 最 大 链 孔 直径 为 W150mm， 钻 孔 直径 为 25mm， 坐 标 孔 位 
精度 可 达 0.004mm。 才 应 用 这 种 机 床 来 加 工 多 孔 的 连续 模 及 钊 料 板 、 凸 模 固 定 板 等 精密 
孔 定 位 零件 是 极为 有 利 的。 并 且 坐 标 匀 床 锐 孔 时 的 匀 刀 ， 可 根据 孔 的 大 小 来 随意 选择 ， 
使 用 非常 方便 。 

在 使 用 坐标 锐 床 时 ， 应 备 有 回转 工作 台 、 量 块 、 匀 刀 、 千 分 表 或 百 分 表 等 辅助 工 
具 ， 以 适应 轴线 不 平行 的 孔 系 、 回 转 孔 系 等 加 工 需 要 。 其 镜 孔 的 一 般 顺 序 为 孔 中 心 定 
位 一 一 钻 定位 和 孔 一 一 扩 孔 一 一 半 精 镜 一 一 精 匀 或 精 贸 。 


Wh 






































































































































利用 坐标 匀 床 加 工 孔 系 ， 其 切削 用 量 可 参照 表 8-38 所 示 的 数值 。 
表 8-38 ”坐标 键 床 加 工 孔 的 切削 用 量 
背 吃 刀 量 进 给 量 切削 速度 m . min -1 
加 工 方式 “| 刀具 材料 | 
/mm /mm TI- 软 钢 中 硬 钢 铸铁 
销 孔 高 速 钢 一 0.08 ~0.15 20 ~25 12 ~18 14 ~20 
扩 孔 高 速 钢 2 ~5 0.1~0.2 22 ~28 15~18 20 ~24 
高 速 钢 0.1~0.8 0.1~0.3 18 ~25 15 ~18 18 ~22 
半 精 馆 
硬 质 合金 0.1~0.8 0.08 ~0.25 50 ~70 40 ~50 50 ~70 
精 钻 、 精 链 高 速 钢 0.05 ~0.1 0.08 ~0.2 6~8 5~7 6~8 
高 速 钢 0.05 ~0.2 0.02 ~0.08 25 ~28 18 ~20 22.~25 
精 匀 
便 质 合金 0.05 ~0.2 0.02 ~0.06 70 ~80 60 ~ 65 70 ~80 
































注 : 表 中 数据 只 作 加 工时 参考 。 
(三 ) 零件 的 孔 系 加 工 
在 加 工 多 孔 零 件 的 孔 系 时 ， 为 保证 其 各 孔 位 精度 ， 应 尽量 采用 坐标 精密 玺 床 加 工 ， 
但 不 具备 精密 坐标 键 床 的 中 小 企业 ， 可 采用 表 8-39 所 列 的 孔 系 加 工 方法 。 
表 8-39 模具 零件 孔 系 加 工 方 法 
加 工 方法 图 示 加 工 说 明 








利用 划 线 钻 孔 ( 锐 孔 ) 是 加 工 
零件 孔 系 的 最 简单 的 方法 。 即 首先 
在 预 加 工 的 零件 表面 上 ， 按 图 样 要 
求 划 出 各 孔 位 置 ， 然 后 用 钻床 、 链 
床 或 车 床 、 铣 床上 按 划 线 加 工 


























划 线 加 采用 划 线 加 工效 率 较 低 ， 精 度 误 
工法 差 一 般 在 0.25 ~0.50mm 范围 。 只 
适 于 孔 位 精度 要 求 不 高 ， 单 件 、 小 


批 生产 。 如 图 示 零 件 ， 以 4、8 面 
为 基准 ， 经 划 线 后 采用 粗 钻 一 修正 
1 一 工作 2 一 划 线 板 3 一 量 块 4 一 平板 一 粗 饼 一 精 铵 的 孔 系 外 孔 方法 ， 直 
精度 可 达到 +0. 05mm 
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( 续 ) 


加 工 说 明 





定位 套 
加 工法 


1 


[十 | 关 
| NN 












| 


工件 “2 一 螺钉 3 一 定位 套 





在 加 工 的 表面 上 划 出 各 孔 中 心 线 
位 置 后 ， 钻 小 于 孔径 的 孔 或 攻 螺 
纹 ， 然 后 通过 螺钉 ， 将 深 硬 的 定位 
套 压 紧 。 青 用 手 锤 轻 轻 敲打 定位 
套 。 利 用 量具 ( 块 规 、 卡 尺 ) 调 
整 各 孔 相 对 位 置 。 合 适 后 ， 装 卡 在 
夹 盘 上 ， 拆 去 一 个 定位 套 ， 依 次 用 
钻 、 车 或 铀 床 铀 孔 

锐 孔 精度 可 达 +0.02mm ( 孔 位 ) 
但 工艺 麻烦 ， 劳 动 效 率 低 





















































同 馆 
( 合 链 ) 
加 工法 








1、2 、3 一 工件 “4 一 钻头 “5 一 夹 钳 





对 于 孔 距 本 身 精度 要 求 不 高 ， 但 
要 求 两 个 零件 的 孔 位 同 轴 度 较 高 的 
零件 。 可 将 两 个 或 三 个 零件 用 夹 钳 
紧 固 按 划 线 同时 用 链 床 (车床 、 铣 
床 ) 进行 铀 孔 ， 如 上 、 下 模板 的 导 
柱 、 导 套 孔 可 以 先 将 其 工作 部 分 零 
件 安 装 后 ， 再 将 其 合 模 ， 用 夹 钳 夹 
紧 后 ， 同 时 镑 出 导 套 、 导 销 孔 






















































































坐标 链 孔 
法 〈 铣 床 ) 





1 一 立 铣 头 “2 一 检验 棒 ”3 一 千 分 表 4 一 块 规 











采用 坐标 法 进行 孔 的 加 工 ， 不 需 
要 特殊 的 加 工 设备 ， 可 直接 在 普通 
钻床 铣床 上 进行 。 其 孔 距 精度 可 达 
0.02mm 以 上 ， 如 图 所 示 是 在 立 式 
铣床 上 ， 通 过 工作 台 , 纵 、 横 向 移 
动 加 工 各 孔 。 在 加 工时 ， 在 主轴 上 
安装 一 个 检验 棒 2 (直径 d) ， 在 工 
作 台 上 安装 有 千 分 表 3， 并 用 块 规 
4 准确 地 控制 纵横 向 距离 即 定 出 准 
确 的 孔 坐 标 位 置 

本 方法 适 于 批量 生产 ， 效 率 较 高 
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加 工 方法 


( 续 ) 


加 工 说 明 





配 负 
加 工法 


模具 零件 在 热处理 后 ， 往 和 








发 生 











变形 ， 致 使 孔 的 位 置 受到 破坏 
热处理 后 的 实际 孔 配 链 丰 




















他 零件 同 


心 孔 ， 如 六 硬 的 凹 模 配 甸 固 定 板 


孔 ， 可 上 
同 轴 度 。 
人 硬 后 的 四 模 ， 
找 出 各 孔 
Ts 








议 














保证 上 、 
如 在 冲模 装配 时 ， 先 将 深 
在 坐标 铀 床上 ， 
的 中 心 位 置 ， 根 据 各 孔 尺 
计算 出 其 实际 中 心 距 ， 再 加 工 
固定 板 刮 料 板 各 了 


车 BE -| 





下 模 各 孔 的 对 应 

















找 正 
加 工法 


(四 ) 特殊 孔 的 加 工 方法 




















1 一 量 块 ”2 一 塞 尺 “3 一 主轴 


4 一 芯 轴 


5 一 工件 





模具 零件 中 一 些 特殊 孔 及 孔 位 加 工 方法 见 表 8-40。 


孔 位 形式 


表 8-40 ”特殊 孔 的 加 工 方法 











找 正 加 


-法 是 用 精密 世 朋 


和 量 块 





找 正 孔 的 位 置 后 ， 了 
如 图 所 示 ， 
入 机 床 的 主轴 孔 内 ， 然 后 用 一 定 尺 
十 的 量 块 组 合 校 
a) ， 加 工 好 一 个 了 


法 。 











下 主轴 位 置 (图 
L 后 ， 将 心 轴 分 别 











进行 钻 孔 的 方 
工时 先 将 芯 轴 揪 
































征 在 主轴 : 
b 方 法 校 
孔 。 校 正 时 ， 
心 轴 之 间 的 间 
直接 接触 而 
































L 和 已 力 
E 主轴 
要 月 


I 工 的 孔 内 ， 
， 再 加 工 下 一 个 
月 塞 太 测量 量 块 与 
险 ， 以 免 芯 轴 与 

















度 








采用 找 正 加 工法 ， 精 


+0.015mm 


产生 变形 ， 影 响 加 工 


加 工 说 明 


按 医 


























F 口 过 渡 环 








b) 夹 紧 在 辅助 凸 台 上 





有 
在 
向 





1. 增加 刀 杆 


的 刚性 ， 并 易于 排 














肖 ， 

















在 车 刀 前 面 





合适 的 刃 倾角 下 ， 








取 断 





垦 槽 或 卷 屑 槽 ， 
控制 切 导 排出 方 





2 国人 


变形 影响 ， 


图 a 采用 开口 过 渡 环 或 夹 紧 刚性 较 














的 部 位 (图 b) 
3. 加 工 较 长 的 零件 时 ， 应 先 加 工 
圆 ， 再 以 外 圆 定位 加 工 内 孔 
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( 续 ) 
孔 位 形式 图 示 加 工 说 明 
1. 刀具 应 有 良好 的 导向 性 能 
2. 刀具 要 设 有 油 孔 通道 ， 以 便于 
切削 液 及 切 屑 排除 
深 孔 加 工 一 
和 了 3. 刀具 要 开 有 断 居 模 
4. 刀具 深 便 性 要 好 要 具有 良好 的 
切削 性 能 及 刚性 和 强度 
人 | 1. 先 狗 平 面 ， 后 钼 孔 (图 a) 
2. 先 钻 锥 坑 ， 后 钻 孔 (图 b) 
3. 在 加 工 图 e 零件 时 ， 为 保证 斜 
到 多 孔 正确 位 置 ， 可 用 直径 为 D 的 量 棒 
作为 工艺 测量 基准 。 在 负 斜 也 时 ， 将 
9 爱 件 向 顺 时 和 针 方 向 转 R 乒 从 量 
全 孔 加 工 [5 零件 向 顺 时 针 方 向 转 9 角 ， 然 后 从 量 





We 





c¢) 


wo 
秽 到 
es | 





棒 中 心 拉 过 距离 L, 便 是 斜 孔 中 心 ， 
即 可 钻 孔 ， 其 工大 小 为 


Es 全 [seeg — (1 +tang)sing] 

















+ DBsing + 4cosb 





小 孔 加 工 


140?~160” 





140?~160” 


140°~160° 


在 加 工 孔 径 $6mm 以 下 孔径 时 ， 可 
采用 以 下 措施 
1. 改进 外 型 ， 即 应 采用 双重 锋 
(图 a) 或 单 边 锋 (图 b) 钻 型 ， 钻 
头 的 钻 心 要 稍 磨 偏 0.1 ~0.2mm (图 
c) 以 减少 摩擦 、 发 热 、 折 断 

2. 提高 转速 

3. 减 小 进 给 力 ， 并 要 均匀 

4. 钻头 尽量 要 短 

5. 要 及 时 排 屑 及 充分 冷却 、 润 滑 









































相交 孔 

















在 模具 零件 中 ， 若 两 孔 相 交 ， 则 应 
采取 如 下 措施 ; 

1. 铵 钻 前 要 按 基准 准确 划 线 

2. 先 外 大 直径 孔 ， 再 外 直径 较 小 
孔 

3. 钻 孔 时 ， 要 分 2 ~ 3 次 分 别 钻 、 
贸 


4. 孔 即 将 销 穿 时 ， 需 减少 进 给 量 
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( 续 ) 


孔 位 形式 图 示 加 工 说 明 














模具 零件 在 同一 平面 上 有 较 多 轴线 
日 互 平行 孔 。 了 和 孔 距 有 一 定 精度 要 求 
时 ， 除 采用 坐标 匀 床 加 工 外 ， 也 可 利 
钻床 划 线 加 工 。 加 工 要 点 是 : 
1. 销 孔 前 要 选 好 基准 ， 划 线 要 准 
一 确 。 直 径 较 大 的 孔 需 划 出 扩 孔 周 线 
2. 用 0.5 倍 孔径 钻头 按 划 线 钻 孔 
3. 扩 孔 ,在 边 扩 、 边 锐 的 同时 ， 
应 边 进行 测量 ， 直 到 符合 要 求 为 止 
利用 上 述 方法 钻 铵 的 平行 孔 ， 其 孔 
距 精 度 可 达 0. 05mm 以 内 











ET 
































平行 孔 
加 工 







































































1. 深 硬 前 预 孔 余 量 见 下 表 
淳 硬 前 预 负 孔 余 量 


(单位 : mm) 











加 TT 人 说 明 
$5.5~8 0.6 如 果 零 件 形 
状 复杂 热处理 
后 变形 大 时 可 
>%l5-25| 1.0 | 话 当 加 大 加 工 


时 

















>d-15| 0.8 




















阔 总 
上 


> $25 区 




















2. 选用 合理 刀具 

刀具 一 般 选 YT30、YW2， 刀 杆 用 
40Cr 制 成 ， 其 形状 及 修 磨 参数 见 度 
示 



































滩 硬 孔 


加 工 具 吃 刀 量 见 


7 
洪 














i 
匀 去 余 量 





























(%) 
4， 走 思量 选择 见 下 表 
走 刀 量 选择 
零件 淳 火 硬度 走 刀 量 
(HRC ) /(mm/r) 
58 ~62 0.06 ~0.09 
50 ~55 0. 09 ~0.11 
40 ~45 0. 10 ~0. 13 
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孔 位 形式 


( 续 ) 


加 工 说 明 





湾 硬 孔 
加 工 


5. 进 刀 方式 选择 














进 刀 方式 选择 见 下 表 


进 刀 方式 选择 





材料 











进 刀 方式 








向 上 、 向 下 同时 进 
T8ACrl2MoV | 
行 

















T10A 
(58 ~62HRC) 





人 处 寺 
r， 力 
0. 11 ~0.13mm/r 








向 下 走 刀 时 吃 刀 
( 刃 口 面 朝 上 )， 为 口 
E 刀 量 为 0. 07mm/ 














下 部 走 刀 量 为 








圆柱 销 孔 
加 工 








圆柱 销 孔 不 但 是 紧 固 孔 ， 也 是 定位 
孔 ， 它 与 圆柱 销 应 加 工 成 HI/m6 配 
合 形式 ， 加 工时 ， 应 注意 : 








量 见 下 表 


1. 外 和 孔 后 应 贸 孔 ， 








其 贸 孔 预 留 余 





圆柱 销 匀 孔 前 钻 孔 直径 


(单位 : mm) 








圆柱 
销 筷 6 | 8 
直径 


12 


16 | 20 | 25 





钻 孔 


直径 ”7 a3 
+: | 











3 








11. SI15. 519. 524.5 

















2. 为 便于 装配 与 贸 孔 ， 其 销 孔 上 、 
下 应 划 窜 和 倒 角 ， 其 大 小 见 下 表 
圆柱 销 孔 倒 角 尺寸 





(上 





和 位 : mm) 











圆柱 孔 直 径 6 ~8 














10 


~16 | 18 ~25 











倒 角 尺寸 1 x45°1.5 

















x45°| 2 x45° 











3. 对 于 同一 模具 不 同 零件 的 同一 


柱 销 孔 应 采用 配 钼 、 贸 方法 加 工 

4. 对 于 需要 硬 的 零件 ， 在 滩 火 
后 应 进行 复 贸 ， 以 消除 变形 ， 即 预先 
留 有 0. 05 ~0.10mm 余 量 。 深 硬 后 用 
贸 刀 复 贸 ， 其 转速 不 应 太 快 一 般 为 
90 ~ 120r/min 进 给 量 为 0.10 ~ 
0.15mm/min。 为 



































防止 


变形 ,一 般 采 


济 硬 前 钻 孔 ， 滩 硬 后 匀 孔 的 方法 
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孔 位 形式 


( 续 ) 


加 工 说 明 





螺 孔 配 
外 加工 


<HES 


螺纹 样 冲 








1. 直接 引 钻 法 
将 两 个 零件 按 装配 时 的 相对 位 置 夹 
紧 在 一 起 ， 用 一 个 与 光 孔 直径 相配 合 
的 钻头 ， 以 光 孔 为 引导 ， 在 待 加 工 工 
件 上 和 欲 销 孔 位 置 的 中 心 处 ， 先 销 一 个 
105° ~110° 的 锥 孔 ， 再 把 两 件 分 开 ， 
以 锥 孔 为 基准 ， 外 攻 螺 纹 孔 

2. 样 冲印 孔 法 

如 果 待 加 工 的 零件 孔 位 是 根据 已 加 
工 好 的 不 通 螺 孔 配 钼 时， 可 先 将 准备 
好 的 样 冲 (图 示 ) 近 入 已 加 工 好 的 
螺 孔 内 ， 然 后 将 两 个 工件 按 装 配 位 置 
夹 在 一 起 ， 并 轻 轻 给 样 冲 施 加 压 ， 则 
在 另 一 个 件 上 影印 冲 眼 ， 即 可 按 其 加 
下 
















































































3， 复印 印 孔 法 

在 已 加 工 好 的 螺 孔 或 光 孔 平面 上 涂 

层 红 丹 ， 将 要 加 工 孔 的 零件 按 装配 
要 求 装配 ， 即 复印 上 印记 ， 根 据 印 痕 
加 工 孔 


























精 孔 加 工 











a) 精 孔 钻 的 磨 前 





1. 模具 零件 中 各 种 尺寸 较 小 的 孔 ， 
若 没 有 相应 规格 的 贸 刀 ， 可 用 麻花 氏 
磨 成 图 a， 精 孔 钻头 形式 加 工 ， 即 切 
削 丸 两 边 麻 出 26 = 8 ~ 10° 的 修 光 
刃 。 同 时 还 应 磨 出 60° 切 前 刃 ， 以 切 
前 速度 2.8m/min,， 走 刀 量 0.1 ~ 
0. 2mm/r 采用 菜 籽 油 润滑 ， 可 加 工 出 
Ra3.2 ~0.4hm 高 精 孔 ， 精 匀 余 量 》 
0.1~0.3mm 

2. 孔 的 直径 较 大 或 要 求 精 度 较 高 
时 ， 可 采用 先 钻 底 孔 ( 留 0.2 ~ lmm 
余 量 ) 然后 用 改 麻 后 钻头 〈 图 b) 加 
工 到 尺寸 ， 其 切削 速度 8 ~ 10 ~ 15m/ 
min， 进 给 量 0. 1 mm/r， 可 得 较 高 精 
度 孔 
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孔 位 形式 图 示 


( 续 ) 


加 工 说 明 








精 孔 加 工 


b) 工 开 、 亚 
I. 适用 大 中 型 孔 ” 工 . 适用 于 中 小 型 孔 ” 亚 适 月 


























有 于 














1. 模具 零件 中 各 种 尺寸 较 小 的 孔 ， 
车 没有 相应 规格 的 匀 刀 ， 可 用 麻花 钻 
磨 成 图 a， 精 孔 钻 头 形式 加 工 ， 即 切 
削 丸 两 边 磨 出 2 = 8° ~ 10° 的 修 光 
为 。 同 时 还 应 磨 出 60° 切 前 刃 ， 以 切 
前 速度 2.8m/min,， 走 刀 量 0.1 ~ 
0. 2mm/r 采用 菜 籽 油 润 滑 ， 可 加 工 出 
Ra3.2 ~0.4pm 高 精 孔 ， 精 铵 余 量 为 
0. 1 ~0.3mm 

2. 孔 的 直径 较 大 或 要 求 精度 较 高 
时 ， 可 采用 先 钻 底 孔 ( 留 0.2 ~ lmm 
余 量 ) 然后 用 改 麻 后 钻头 〈 图 b) 加 
工 到 尺寸 ， 其 切削 速度 8 ~ 10 ~15m/ 
min， 进 给 量 0. 1mm/r， 可 得 较 高 精 
度 孔 

































































钻 橡 胶 孔 












(五 ) 特殊 孔 位 加 工 计算 





模具 零件 中 ， 特 殊 孔 位 加 工 计 算 方法 参见 表 8-41。 





外 橡胶 孔 时 ， 可 以 将 钻头 修 磨 成 图 
示 形 式 。 钻 孔 时 要 提高 转速 ， 减 小 进 
给 量 ,， 要 循序 切 和 人 ,不 要 用 力 过 猛 ， 
一 般 取 : 

切削 速度 40m/min 

进 给 量 0. 12mm/r 
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表 8-41 特殊 孔 位 加 工时 的 计算 方法 
孔 位 形式 图 示 计算 方法 
已 知 : 4、09、B、H、d 
窜 座 斜 边 求 : E, FF 
工艺 孔 解 : E=A/2 + Btan0 - d/2cos0 
F= tan0 
4 
4 已 知 : 4、R、n 
a 求 : rT» 
al 
解 : r=R-— (R-n)” -A 
O 
圆 弧 连 接 








已 知 ; Ri、R,、r 
a +B=45° 
求 :5 点 (x, y) 坐标 (5,, 4b,) 
解 : b, = (R, +r,) sinB 
b,= (R, +r,) cosB 


y 











他 孔 坐标 
计算 

















1. 左 斜 孔 加 工 





已 知 4、B、09 
求 : 一 
解 : EF=Acos0 - Bsinb 


2. 右 斜 孔 加 工 

已 知 : D、4A、B、9 

求 : 下 

解 : F = (A+D)cos0 -Bsing 
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五 、 模 具 零 件 加 工 工 艺 过 程 


(一 ) 模板 类 零件 的 加 工 

在 模具 生产 中 ， 板 类 零件 应 用 的 最 多 。 如 冷 冲 模 的 上 、 下 模板 ， 凸 、 凹 模 固 定 板 ， 
刮 、 伯 料 板 和 垫 板 ， 以 及 型 腔 模 (如 塑料 注射 模 ) 的 定 、 动 模 座 板 ， 定 、 动 模 套 板 ， 
文 承 垫 板 ， 推 杆 固 定 板 及 垫 板 等 。 这 类 模板 的 平面 加 工 ， 主 要 采用 车 削 、 刨 削 、 铣 削 、 
磨 削 、 研 磨 等 机 械 加 工 方法 进行 。 在 加 工 中 ， 除 要 保证 平面 本 身 的 形状 精度 和 相互 位 置 
精度 (平行 度 、 倾 斜 度 、 对 称 度 ) 外 ， 还 要 保证 表面 粗糙 度 ， 以 保证 零件 的 正常 使 用 。 
生产 中 应 根据 零件 的 结构 、 尺 寸 及 表面 质量 要 求 ， 选 用 不 同 的 加 工 路 线 和 方法 。 

1. 板 类 零件 平面 加 工 

模具 板 类 零件 平面 加 工 路 线 见 表 8-42 。 

表 8-42 板 类 零件 平面 加 工 路 线 选 择 


零件 类 型 加 工 工艺 路 线 应 用 范围 

































































粗 车 (IT11 ~12，Ral0 ~80hm) 一 半 精 车 (IT8 ~ 



































圆 形 板 类 适用 于 比较 精密 的 圆 形 板 模具 零件 ， 如 
零件 |10，Ro25 ~ 10km) 一 精 车 《IT7 ~ 8，Ra0.63 ~ | 凸 、 利 模 、 国 定 板 及 定 模 动 模板 竺 
四 2.5hm) 一 精 磨 (IT6，Ra0. 16 ~1.25hm) Ce 

粗鲁 (IT9 ~10，Ral0 ~20hm) 一 半 精 人 刨 (IT8 ~ ER ee 
扰 形 二 类 Rog io) 精 (jl 25 2 5 us， 适用 于 精度 要 求 较 高 的 知 形 板 闫 零件 
零件 | ”如 凸 四 模 国定 板 等 


一 精 磨 (IT6，Ra0. 16 ~1.25pm) 




















精度 不 高 的 ”粗鲁 (IT9 ~ 10，Ra10 ~20pm) 一 粗 磨 (IT8 ~9, | 适用 于 精度 要 求 不 高 的 板 类 零件 ， 如 推 
板 类 零件 | Ral.25 ~2. 5pm) 板 、 刊 料 板 等 

















粗 铣 (IT9 ~ 11，Ra5 ~ 40pm) 一 精 铣 (IT8 ~ 9， 


























精度 较 高 的 
可 ee Ra0.63 ~ 2.5um) 一 粗 磨 (IT7 ~ 8，Ra0.63 ~ | 适用 于 精度 要 求 较 高 的 成 形 零 件 加 工 、 
让 人 二 人 2.5pm) 一 精 磨 (IT6 ~7，Ra0. 32 ~1.25hm) 一 研磨 | 如 凸 、 四 模 ， 型 腔 ， 大 型 型 芯 块 等 





(IT6 ~7, Ra0.01 ~0.16hm) 








2. 模板 加 工 示 例 

冷 冲模 的 上 、 下 模板 是 最 主要 的 板 类 零件 ， 其 加 工 工 艺 过 程 见 表 8-43。 

(二 ) 圆柱 类 零件 的 表面 加 工 

模具 圆柱 类 零件 主要 包括 导 柱 、 圆 形 凸 、 四 模 、 圆 形 型 芯 、 推 项 杆 、 模 柄 、 导 正 销 
等 。 常 用 的 加 工 方法 主要 是 车 、 麻 外 圆 及 研磨 。 

1. 加 工 工艺 路 线 选择 

罚 柱 体 零件 外 圆 表面 加 工 工艺 路 线 选 择 见 表 8-44。 

2. 外 圆柱 表面 加 工 方法 

外 圆柱 表面 加 工 方法 见 表 8-45 。 
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表 8-43 冷 冲模 上 、 下 模板 加 工 工艺 过 程 

































































































































































































































































b) 下 模板 
工序 号 工序 名 称 加 工 说 明 
廊 坏 制备 1. 铸造 毛坯 材料 ，HT200 、HT250 、ZG230-450 、ZG270-500 铸铁 或 铸 钢 
2. 铸造 毛坯 不 允许 有 夹 潮 、 裂 纹 、 缩 孔 
1. 要 遵循 退火 及 调 质 热 处 理工 艺 规程 
坯 件 热 处 于 
| >， 硬度 要 适中 ， 以 利于 后 续 工序 切削 加 工 
有 铣 (人 刨 ) 上 、 下 平 | 1. 第 一 次 犹 〈 刨 ) 平面 时 留 3 ~5mm 余 量 
面 2. 反 过 来 第 二 次 铣 〈 人 刨 ) 平面 时 留 0.35 ~ 0.5 预 磨 余 量 
钻 导 柱 、 导 套 孔 ， 可 采用 以 下 两 种 方法 根据 设备 及 精度 要 求 选 择 
粗 钻 导 柱 、 导 套 安 | 1. 用 苇 式 双 轴 匀 床 加 工 ， 参 见 表 8-37 
装 孔 2. 用 摇 壁 钻床 加 工 ， 参 见 表 8-36 
粗 外 时 ， 应 留 有 2mm 最 后 精 链 的 余 量 
5 刨 气 、 油 槽 按 图 样 加 工 到 尺寸 
6 磨 削 上 、 下 表面 利用 平面 磨床 、 麻 上 、 下 平面 到 尺寸 ， 并 保证 表面 粗糙 度 要 求 
- 锐 至 图 样 要 求 尺寸 
7 精 负 导 柱 、 导 奉 Sm 
在 管 时 全 、 呈 大 和 | 保证 中 心 线 与 平面 和 
8 检验 按 图 样 检 验 ， 达 到 各 项 技术 要 求 
9 钳工 修整 去 除 表 面 毛 刺 ， 修 整 成 形 
10 入 库 和 人 人 库 保 存 、 防 止 生 锈 
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表 8-44 圆柱 体 类 零件 外 圆 表面 加 工 路 线 选 择 
零件 类 型 加 工 工艺 路 线 应 用 范围 
不 淳 硬 粗 车 (IT11 ~ IT12，Ral0 ~ 80pm) 一 半 精 车 (IT9 | 用 于 精度 要 求 不 高 的 不 滩 硬 雪 
精度 要 ~11，Ral.25 ~5hm) 件 ， 如 圆 形 固定 板 及 模 套 外 圆 等 
求 不 高 粗 车 (IT11 ~IT12，Ra10 ~ 80pm) 一 半 精 车 (IT10 机 
的 零件 | 济 硬 | ~ ITIL，Ra2.5 ~ 10hm) 一 半 精 磨 (IT8 ~ IT9， CA 
件 ， 如 导 套 外 圆 圆 形 止 模 套 外 圆 等 
Ra0.32 ~1.25hm) 
粗 车 (IT11 ~IT12，Ral0 ~80pm) 一 半 精 车 (IT10 人 ee 
ee pe 用 于 精度 要 求 较 高 的 圆柱 类 和 零 
冲模 | ~ITI1，Ra2.5 ~ 10hm) 一 精 车 (IT9，Ra0.63 ~ 件 ， 如 站 异国 凸 模 等 
精度 要 2.5hm) 一 精细 车 (IT6 ~IT7，Ra0.16 ~1.25hm) 人 
和 夫人 粗 车 (ITI1 ~IT12，Ral0 ~80um) 一 半 精 车 (IT10 RE 
的 零件 ee ne J es 用 于 精度 要 求 较 高 的 零件 ， 如 型 
ee ee bE ee 腔 模 的 型 芯 及 凸 模 等 工作 零件 
2.5hm) 一 精 磨 (IT7，Ra0. 16 ~0.63pm) 
粗 车 (IT16 ~ 12，Ral0 ~ 80pm) 一 半 精 车 (ITI0 el 
ee uh ee et 用 于 精度 和 表面 粗粮 度 有 特殊 要 
精度 及 表面 有 | ~11，Ra2.5 ~ 10hm) 一 粗 磨 (IT9,，Ra0.63 ~ | 、， 、 网罗 
PE ead en 
ee ee “| 求 较 高 的 塑料 模 圆 形 凸 模 及 型 芯 竺 
磨 (IT6 ~7，Ra0. 02 ~0. 16hm) 
表 8-45 外 圆柱 表面 加 工 方法 
加 工 方法 图 示 加 工 说 明 
车 前 时 ， 一般 均 采 用 圆柱 两 端 中 心 孔 作 
为 定位 基准 -上 由 . 册 i 端面 
车 削 加 工 ee a 
和 外 中心 孔 ， 作 为 后 续 加 工 工序 的 定位 基 
准 ， 其 设计 基准 一 般 为 轴 的 中 心 线 
采用 外 圆 磨 削 修整 误差 能 力 较 强 ， 加 工 
精度 高 ， 一 般 可 达到 IT6 ~ IT8 级 ，Ra0. 8 
外 圆 麻 前 
磨 削 分 粗 磨 、 精 磨 、 细 磨 、 超 精细 磨 削 
| 2 和 镜面 磨 前 ， 当 工件 材料 硬度 高 时 ， 选 用 
工件 材料 较 软 时 ， 应 选用 硬 砂 轮 磨 前 
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( 续 ) 
加 工 方 法 图 示 加 工 说 明 





光 整 加 工 














a) 人 研磨 机 


3. 特殊 形状 零件 的 加 工 








计算 方法 参见 表 8-46。 
表 8-46 ”特殊 形状 圆柱 类 零件 表面 车 前 加 工 计算 方法 











研磨 是 一 种 最 常用 的 光 整 加 工 方法 ， 研 
磨 后 的 直径 公差 可 达 0.001 ~ 0.003mm， 
Ra0. 1 ~0.006pjm。 图 a 为 研磨 机 示意 图 。 
研磨 时 ， 将 工件 斜 置 于 夹 盘 的 空格 内 (图 
b) ， 上 研 盘 不 动 ， 但 给 研磨 压力 ， 下 研 盘 
旋转 ， 工 作 夹 盘 作 偏心 回转 运动 ， 工 件 通 
过 人 研 具 ( 铁 、 钢 、 铝 、 软 钢 ) 进行 研磨 ， 
如 批量 生 

































































产 的 导 柱 可 以 采用 此 法 研磨 。 批 


























量 小 时 ， 也 可 在 车 床上 研磨 ， 进 行 光 整 加 








区 


在 模具 结构 中 ， 有 很 多 特殊 形状 的 旋转 体 圆 柱 类 零件 需 在 车 床上 加 工 ， 其 加 工时 的 


























零件 名 称 图 示 计 算 公 式 
a 7/ ; /DY 
导 正 销 X=r+t+a/(D-r) - (3 ) 
冲 孔 目 模 X= 广 RUD -Da 
ui X=2 VR -he 
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零件 名 称 图 示 计算 公式 











X= VD -3e2 +3e-D) 




















4. 导 柱 的 加 工 工艺 过 程 
导 柱 是 模具 中 典型 的 圆柱 体 零件 ， 其 加 工 工艺 方法 见 表 8-47 。 
表 8-47 导 柱 的 加 工 方法 














工序 号 工序 名 称 图 和 示 加 工 说 明 
材料 : 20 圆 钢 
1 pra » 
和 按 长 度 锯 切 ， 并 留 有 车 削 装 卡 余 量 











引 尽 寸 、 外 圆 留 0. 5mm 的 磨 











1. 渗 碳 : 表层 厚度 0. 8mm 








































3 “| 热处理 2. 渗 碳 后 淳 硬 
58 ~62HRC 
[未 兵 尖 | ED 丰 后 上 县. 
4 | 麻 削 Ee 
1. 用 圆 盘 式 研磨 机 研磨 ”研磨 时 ， 
采用 M28 金刚 砂 用 机 油 调匀 做 研磨 
NN 剂 
2 [二 研磨 时 ， 为 防止 出 现 鼓 形 及 多 边 
MA \h 形 ， 应 先 慢 束 研磨， 逐渐 提高 速度 
5 光 整 加 工 2. 用 车 床 研磨 
4 将 导 柱 装 夹 在 车 床上 。 在 导 柱 表面 
上 均匀 涂 一 层 研磨 剂 ， 套 上 研磨 环 导 














柱 由 机 床 带动 旋转 ， 用 手 握 住 研磨 环 
(图 示 ) 作 轴 线 方向 往复 运动 进行 研 
磨 。 调 节 螺 钉 ， 可 控制 研磨 量 大 小 








导 柱 研磨 工具 























"708 . 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





(三 ) 套 简 类 零件 的 加 工 


套 简 类 零件 在 模具 结构 中 应 用 
件 虽然 形状 结构 不 同 ， 但 有 着 志 


























比较 广泛 ， 如 导 套 、 模 具 型 腔 及 凹 模 衬 套 等 。 这 类 和 零 
共同 的 特点 及 技术 要 求 。 如 内 和 孔 的 尺寸 精度 和 几何 形状 精 





度 ; 内 、 外 圆 的 同 轴 度 以 及 内 和 孔 轴线 与 端面 的 垂直 度 ; 内 孔 表 面 的 粗糙 度 。 套 简 类 零件 

的 毛坯 一 般 为 热 轧 或 冷 拉 棒 料 、 银 件 等 。 其 内 孔 加 工 方法 主要 有 钻 孔 、 扩 孔 、 匀 孔 、 甸 

孔 、 麻 孔 以 及 各 种 孔 的 光 整 加 工 等 。 
1. 内 孔 加 工 工艺 路 线 选择 





零件 类 型 

















套 简 类 零件 内 孔 加 工 工艺 路 线 选择 ， 参 见 表 8-48。 


表 8-48 套 简 类 零件 内 孔 加 工 工艺 路 线 选择 


加 工 工艺 路 线 


应 用 





范 围 





精度 要 求 不 

高 、 不 经 济 
硬 的 一 般 
零件 


钻 孔 (ITI1 ~ 12，Ra20 ~ 80hm) 一 金 ( 扩 ) 
孔 (IT10 ~11，Ra2.5 ~ 10km) 一 粗 匀 (IT8 ~ 
9，Ral. 25 ~5hm) 一 精锐 (IT7 ~8，Ra0. 63 ~ 
2.5hm) 一 手工 匀 (IT6 ~7，Ra0.32 ~1.25pm) 








主要 用 于 不 济 硬 的 零件 采用 该 路 线 加 工 ， 工 
件 以 孔 本 身 定位 加 工 的 位 置 精度 较 低 ， 但 生产 
率 高 ， 是 模具 制造 中 常用 的 方法 如 各 种 板 类 零 
件 的 圆柱 销 孔 


















































钻 孔 (ITIL ~ 12，Ra20 ~ 80pm) 一 粗 镜 
(IT10 ~ 11，Ra2.5 ~ 10pm) 一 半 精 匀 (IT9 ~ 
10, Ral.25 ~ Sum) 或 半 精 磨 (IT8 ~ 9， 
Ra0. 16 ~0. 63pm) 




















主要 用 于 精度 要 求 不 高 的 非 济 硬 零件 ， 如 
凸 、 凹 模 ( 型 腔 ) 镶 套 内 孔 零件 























精度 要 求 高 
的 零件 


钻 孔 (ITI1 ~ 12，Ra20 ~ 80km ) 一 粗 链 
(IT10 ~ 11，Ra2.5 ~ 10um) 一 半 精 甸 (IT9 ~ 
10，Ra0.63 ~ 2.5hm) 一 精 铀 (IT6 ~ 7， 
Ra0. 16 ~ 1.25pm) 





主要 用 于 精度 要 求 较 高 的 不 淳 硬 模具 零件 





精密 孔 最 终 
加 工 


钻 孔 (ITI1 ~ 12，Ra20 ~ 80km ) 一 粗 链 
(IT10 ~ 11，Ra2.5 ~ 10km) 一 粗 磨 (1T9， 
Ra0. 63 ~2.5pm) 一 精 麻 (IT7 ~8，Ra0. 16 ~ 
0.63um) 一 斑 磨 (IT6 ~7，Ra0.02 ~ 0.32kum) 
或 研磨 (1T6 ~7，Ra0.01 ~0. 16umy) 


用 于 大 批量 生产 中 精密 孔 的 最 终 加 工 ， 如 导 

















钻 孔 (ITI1 ~ 12，Ra20 ~ 80pm) 一 粗 镜 


精度 较 高 淳 | (IT10 ~ 11，Ra2.5 ~ 10hm) 一 粗 磨 (IT9， 
硬 零 件 “| Ra0.63 ~ 2.5hm) 一 精 磨 (IT6，Ra0.08 ~ 
0. 32mm) 
2. 套 简 类 零件 加 工 方法 














主要 用 于 精度 较 高 的 六 人 硬 零 件 孔 加 工 ， 如 冷 
冲模 凸 、 目 模型 孔 及 型 腔 模 的 型 芯 及 型 腔 等 











套 简 类 零件 加 工 方法 参见 前 述 的 钻 、 车 、 键 、 磨 等 方法 。 其 加 工 要 点 见 表 8-49。 
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表 8-49 套 简 类 零件 加 工 方法 





























加 工 方法 图 示 加 工 说 明 
1. 钻 孔 精度 :; IT11 ~IT13 级 
表面 粗糙 度 : Ra50 ~ 12. Sum 
2. 扩 孔 精度 : IT10 ~IT13 级 

Fan 粗糙 度 ， 二 

参见 表 8-35 | 人 

扩 孔 、 铵 孔 3. 贸 孔 精度 : IT7 ~ IT10 级 
表面 粗糙 度 : Ra0. 4 ~0.2pm 
4. 手 匀 精 度 : IT6 ~ IT7 级 

度 : 





表面 粗糙 度 : Ra0. 32 ~1.25hm 





汉江 











一 般 在 车 床上 进行 ， 其 特点 是 加 工 


上 件 回转 后 孔 的 有 心 线 与 工件 回转 的 轴线 同 
刀具 做 进 给 轴 ， 孔 的 圆 度 主要 取决 于 机 床 主轴 精 
运动 度 ， 而 纵向 几何 形状 误差 取决 于 刀具 

进 给 方向 。 主 要 用 于 加 工 孔 与 外 圆 表 




































































































































































有 同 轴 度 要 求 的 孔 
一 般 在 铀 床上 进行 ， 也 可 在 车 床 、 
刀具 回转 铣床 数控 机 床上 进行 。 其 特点 是 链 杆 
工件 做 进 给 变形 对 孔 的 纵向 形状 及 精度 无 影响 ， 
运动 工作 台 进 给 方向 的 偏 斜 或 不 直 会 使 孔 
中 心 线 产生 形状 误差 















































Ruy 
一 
























































采用 这 种 方式 甸 孔 ， 链 杆 的 悬 伸 长 
刀具 回转 | 
并 做 进 给 运 同 尺 寸 和 不 同 精度 的 孔 。 负 孔 的 加 工 
动 局 精度 可 达 IT7 ~ IT10 级 ，Ra0.63 ~ 
BD 
10hm。 模 具 零 件 比 较 大 的 孔 一 般 都 
是 采用 铀 孔 方法 
内 1. 将 零件 夹 紧 在 机 床上 做 回转 运 
， Cr 动 ， 砂 轮 也 回转 做 纵向 往复 运动 和 横 
圆 | 普通 内 贺 A ee 
容 | 磨床 麻 间 向 进 给 运动 ， 接 触 工 件 进行 磨 前 
2. 给 一 定 的 切 悄 量 ， 反 复 进 行 磨 
































前 到 尺寸 ， 主 要 用 于 内 和 孔 磨 前 
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加 工 方法 





诅 司 也 


到 
EE 








使 工件 不 动 而 砂轮 通过 自转 ， 并 绕 


研磨 孔 的 中 心 线 作 行星 运动 和 轴 向 往 





























复 运动 进行 磨 前 。 横 向 进 给 则 通过 加 











大 砂轮 行星 运动 的 回转 半径 来 实现 ， 

















主要 用 于 四 模 孔 加 工 























在 磨 前 时 ， 将 工件 2 放 在 滚轮 1 、4 
中 间 ， 滚 轮 1 将 工件 压 在 滚轮 4 和 3 




















上 ， 并 由 导 轮 3 带动 回转 。 导 轮 3 和 
滚轮 1、4 会 安放 在 机 床 的 滑板 上 ， 
它 可 沿 砂轮 轴 心 线 作 纵向 往复 运动 进 











行 工件 的 磨 前 

















主要 用 于 圆柱 销 孔 简单 零件 的 磨 骨 




















工艺 特点 
及 应 用 范围 





磨 孔 的 加 工 精度 可 以 达到 IT9 ~ IT7 
级 ,表面 粗糙 度 为 0.32pm < Ra = 


Shm 





嵌 内 





























导 套 研磨 工具 
1 一 调解 螺母 ”2 一 研磨 套 3 一 调解 杆 

















孔 的 研磨 可 在 专用 研磨 机 上 研磨， 


也 可 在 车 床 或 其 他 简易 设备 上 进行 





在 研磨 前 应 留 有 0.01 








研磨 余 量 。 在 研磨 时 ， 将 工件 夹 紧 在 
匀速 旋转 的 卡 盘 上 ， 便 研 














~ 0.015mm 








磨 工具 做 往 








复 运 动 ， 并 放 和 人 研磨 剂 进行 研磨 








图 示 为 研磨 导 套 孔 的 研 











磨 工具 ， 研 


磨 的 精度 可 达 0.001 ~ 0.003mm， 


Ra0. 1 ~ 0. 06hm 
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加 工 方法 网 示 加 工 说 明 





如 内 











孔 的 斑 麻 是 利用 安装 在 珀 磨 头 贺 
上 的 若干 条 油 石 ， 由 上 胀 开 机 构 将 ; 
( 砂 条 ) 沿 径 向 张 开 ， 使 其 压 向 工 
的 孔 壁 。 与 此 同时 ， 青 使 性 磨 头 作 
转运 动 和 直线 往复 运动 ， 以 实现 对 和 孔 
进行 低速 磨 前 和 摩擦 抛光 而 达到 光 整 
的 
玫 磨 前 的 留 话 余 量 应 小 于 0. 1mm， 
磨 后 加 工 精 度 可 达 IT6 ~ IT7 级 ， 
柱 度 误 差 可 控制 在 3 ~ Shum， 
Ra0. 05 ~0.016um， 如 批量 生产 的 导 
套 可 以 采用 珀 磨 作为 终 加 工 





























回 评 麟 加 















































当 
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团 学 
































3， 导 套 的 加 工 工艺 过 程 
导 套 是 模具 中 最 代表 套 简 类 的 典型 零件 ， 其 加 工 方法 及 加 工 路 线 见 表 8-50。 
表 8-50” 导 套 的 加 工 工艺 过 程 
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( 续 ) 
工序 号 加 工 工序 加 工 工艺 说 明 


材料 : 20 圆 钢 棒 
方法 : 锯 切 ， 留 装 卡 余 量 





1 备料 





1. 按 图 样 要 求 粗 车 成 形 




















2 车 肖 
人 2， 内 孔 留 0. 5mm 磨 加 工 余 量 
1. 渗 磋 ， 厚度 0.8 ~1.2mm 
3 热 处 玫 
外 2， 深 硬 ，58 ~ 62HRC 
1. 内 圆 磨 磨 内 孔 
4 内 圆 磨 削 
2. 留 研磨 量 0. 01 ~ 0. 01Smm 














立 式 双 轴 | 利用 立 式 双 轴 研 磨 机 对 导 套 内 孔 研 磨 ， 在 磨 削 前 首先 检查 前 道 工 序 内 圆 磨 后 的 
研磨 机 研磨 | 尺寸 及 精度 。 在 研磨 时 ， 配 用 研磨 剂 进行 研磨 ， 边 磨 边 检 查 其 尺寸 








































































































研 
磨 通车 将 研磨 工具 装 夹 在 车 床上 ， 并 均匀 涂 上 研磨 剂 ， 套 上 导 套 并 用 尾 座 项 尖顶 住 。 
。 ”| 调整 后 由 机 床 带动 研磨 工具 旋转 ， 导 套 则 不 动 ， 而 用 手 使 其 做 轴 向 往复 运动 ， 进 
行 研磨 到 尺寸 










































































(四 ) 模具 成 形 零 件 的 加 工 

模具 成 形 零件 又 称 工作 零件 ， 是 模具 的 主体 及 关键 零件 ， 如 冲模 的 凸 、 型 腔 
模 的 型 起 与 型 腔 等 。 其 功能 是 赋 于 制 件 的 一 定形 状 和 尺寸 ， 其 加 工 精 度 的 高 低 ， 质 量 的 
好 坏 ， 直 接 影响 到 制品 质量 、 精 度 和 模具 本 身 的 使 用 寿命 。 

1. 成 形 零件 的 加 工 要 求 及 特点 

(1) 工作 条 件 及 技术 要 求 

各 类 模具 成 形 零 件 的 工作 条 件 及 主要 技术 要 求 参 见 表 8-51。 

表 8-51 模具 成 形 零 件 的 工作 条 件 及 主要 技术 要 求 


































































































模具 | 主要 成 形 | 型 面 受 力 工作 泥 度 A 型 面 粗糙 度 | 尺寸 精度 硬度 预计 达到 寿命 
类 型 零件 名 称 /MPa > Ra/ hm /mm HRC /(x 103 次 ) 
凸 模 一 次 刃 磨 
冷 冲 模 J 200 ~ 600 室温 <0.8 |0.005~0.01| 58-62 的 
四 模 >30 
定 模 动 模 600 
压铸 模 300 ~500 <0.4 0.01 42 ~48 >70 
型 蕊 ( 铝 合金 ) 
，。 ,| 凸 模 、 贴 模 
塑 压 模 
型 起 
70 ~150 180 ~200 <0.4 0.01 35 ~40 >200 
、，，| 定 模 、 动 模 、 
注射 模 型 区 
锻 模 人 300 ~ 800 人 <0.8 0.02 40 ~48 10 
~ ~ 三 U. 避 ~ a 
下 模 体 (表面 ) 
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(2) 加 工 特点 及 工艺 流程 
模具 成 形 零件 加 工 特点 及 工艺 流程 参见 表 8-5$2 。 
表 8-52 ”模具 成 形 零件 加 工 特 点 及 工艺 流程 










SS 


PY 


2 
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1 一 凸 模 ( 动 模 ) 


2 一 制品 零件 


































































































































































































































































































































































结构 形式 加 工 特点 工艺 流程 
通 式 凸 模 〈 动 模 ) 是 指 凸 模 在 整个 长 
度 方向 上 ， 其 断面 形状 均 相同 。 其 加 工 特 | ”简单 断面 : 粗 加 工 一 热处理 一 磨 削 
直通 式 凸 模 | 点 是 : 可 沿 轴 向 加 工 ， 也 可 沿 断 面 轮廓 切 | ”复杂 断面 粗 加 工 一 热处理 一 磨 平面 一 线 切 
向 加 工 ， 若 是 冲模 凸 模 ， 应 加 工 出 锋利 刃 | 割 加 工 
凹 
模 台阶 式 凸 模 是 指 工作 刃 带 轮廓 尺寸 小 于 | “精度 要 求 较 高 时 : 粗 加 工 一 热处理 一 磨 肖 成 
型 | 台阶 式 凸 模 | 固定 部 分 轮廓 尺寸 的 凸 模 。 其 加 工 特点 是 | 形 ;精度 要 求 一 般 时 : 粗 加 工 一 精 加 工 (成 形 
面 加 工时 必须 考虑 两 者 轴线 同 轴 或 平行 人 刨 磨 一 热处理 ) 
加 
TT 面 式 凸 模 是 指 型 面 为 三 维 式 曲面 的 型 
量 面 式 后 六 是 指 异 而 为 三 维 式 国 面 的 型 | 页 mn 模 ， 粗 加 工 ; 热 处 理 _: 精 加 工 (成形 
、 ,| 腔 模 凸 模 ( 动 模 ) ， 它 的 几何 形状 精度 的 
1 面 式 凸 模 | 一- ee 、 | 磨 ) 一 修 磨 一 抛光 
”| 保证 需 加 工 与 测量 手段 相 结合 ， 并 且 要 选 ee 
( 动 模 ) ER a 小 型 精密 凸 模 ， 粗 加 工 一 热处理 一 精 加 工 
择 合理 的 定位 面 进行 精细 加 工 ， 以 保证 与 | , 电 加 工 或 威 形 麻 间 加 工 ) me 
凹 模 〈 定 模 ) 的 配合 均匀 性 的 
通 式 凹 模 是 指 四 模 孔 直通 ， 如 冲 裁 模 | 简单 形状 止 模 : 粗 加 工 一 精 加 工 一 热处理 一 
全 | ee 凹 模 孔 。 在 加 工时 ， 应 保证 良好 的 成 形 性 | 平 磨 刃 口 
本 | 人 “| 能 ， 最 后 与 凸 模 配 作 加 工 ， 以 保证 凸 、 征 | 复杂 形状 凹 模 : 粗 加 工 _ 热 处 理 _ 磨 端 平面 
的 模 间隙 及 正确 位 置 一 线 切 割 或 电 火 花 穿孔 
面 
型 止 模 : 粗 加 工 一 热处理 一 电 火 花 加 工 一 
加 不 通 孔 四 模 一 般 是 指 型 隘 美 四 模 ( 定 | 人 和 | 
工 扑通 孔 式 四 栅 模 ) ， 在 加 工时 ， 为 保证 与 凸 模 形状 一 至 本 于 
型 凹 模 : 粗 加 工 一 热处理 一 精 加 工 一 修 磨 
性 ， 有 时 需要 与 吓 模 配合 加 工 . a 








(3) 加 工 工艺 过 程 


模具 成 形 零件 基本 加 工 工艺 过 程 参见 表 8-53。 
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表 8-53 成 形 零件 加 工 工艺 过 程 


















































工序 号 ”工序 使 设 备 加 工 说 明 
1 备料 锯床 多 采用 圆 钢 棒 料 ， 饥 割 下 料 
2 锻造 毛坯 锻造 设备 锻造 时 应 留 有 机 械 加 工 余 量 
按 图 样 划 线 ， 外 形 线 应 点 样 冲 孔 ， 以 便于 














3 划 线 划 线 工具 





加 工 























主要 采用 通用 机 床 进 行 基准 面 或 六 面体 加 
工 ， 并 保证 各 面 平行 度 及 垂直 度 要 求 
如 采用 电 火 花 、 线 切割 加 工 应 准备 电极 、 



































4 坯料 加 工 通用 机 械 加 工 设 备 如 刨 、 车 、 铣 床 等 





















































































































































精密 划 线 及 ee 编制 数控 程序 ， 制 造 穿孔 纸 带 ， 以 及 必要 的 
| 刀具 、 工 装 等 。 划 线 时 应 按 图 样 进行 精密 划 
线 
加 工 型 面 | 通用 机 械 加 工 设备 如 成 形 铣床 、 成 形 蚀 a 
6 ge | ne 在 加 工时 ， 应 留 有 一 定 的 精 加 工 余 量 
和 热处理 各 种 热处理 设备 要 保证 图 样 要 求 的 硬度 ， 并 预防 变形 
成 形 磨 削 机 床 
数控 加 工 设备 
和 仿 形 加 工 设备 根据 零件 精度 要 求 及 批量 和 现 有 设备 条 
8 | 汉 形 加 工 | 加 工 中 心 件 ， 可 选用 不 同 设备 加 工 ， 但 一 定 要 保证 精 
电 加 工 设备 度 及 质量 要 求 
精密 加 工 设备 
特种 成 形 设 备 








光 整 加 工 及 2 a 
9 | 重工 整修 各 种 机 动 、 气 动 、 电 动 等 抛 磨 工 











Ml 
4 


按 图 样 要 求 检 验 ， 并 由 钳工 最 后 整修 成 形 




















2. 冷 冲模 成 形 零 件 的 加 工 方法 

冷 冲模 成 形 零 件 主要 包括 凸 模 、 思 模 及 凸 丫 模 。 在 加 工时 ， 应 按 图 样 及 工艺 规程 所 
规定 的 内 容 加 工 ， 并 保证 其 尺寸 精度 、 表 面 质量 及 人 硬度 要 求 。 

(1) 凸 、 四 模 加 工 顺序 选择 

上 同 、 四 模 加 工 应 根据 所 使 用 的 设备 情况 来 选择 凸 模 与 四 模 加 工 先后 顺序 。 因 凸 、 症 
模 一 般 是 配合 加 工 ， 这 不 但 影响 加 工效 率 ， 而 且 对 加 工 质量 及 精度 的 提高 也 有 很 大 的 影 
响 。 表 8-54 列 出 了 根据 所 用 生产 设备 选择 凸 、 止 模 配 合 加 工 顺序 ， 供 加 工时 参考 。 

表 8-S4 ” 凸 、 凹 模 加 工 顺序 选择 


























现 有 配合 


工 特点 工 说 
设备 状况 | 加 工 顺序 ME es, 





制造 凸 模 比较 方便 ， 精 度 较 高 ， 固 





























、 1. 凸 模 | 仿 刨 一 钳工 精 修一 淳 硬 一 抛光 
仿 形 刨床 定 板 孔 容 易 加 工 ， 用 于 凹 模 滩 火 变形 
( 刨 模 机 ) | 较 小 的 或 凹 模 精 度 要 求 不 高 的 模具 加 本 

2. 四 模 按 凸 模 精 加 工 止 模 


Ts 
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( 续 ) 
现 有 配合 
工 特点 工 说 
设备 状况 加 工 顺序 I ey 
费 | 造 凸 模 的 生产 率 高 ， 精 度 高 ， 消 
成 形 唐 “| 工 由 模 | 全 放生 入 的 全 三 二 看， 省 放 看， 入 | 儿 前 一 这 硬 -成 形 订 间 
前 机 床 除了 滩 火 变形 对 凸 模 精 度 的 影响 。 用 按 凸 模 来 精 加 工 四 模 
2. 思 模 | 于 凹 模 淳 火 变形 较 小 的 模具 加 工 
人 | 冲模 “| “消除 了 济 火 变形 对 四 模 精度 影响 , | 在 机 床上 将 四 模 固定 好 ， 用 精 狗 或 仿 创 
” ”| 电极 材料 比较 软 ， 容 易 加 工 用 于 四 模 | 钳工 精 修 的 电极 加 工 凹 模 孔 
加 工 机 床 es 
2. 凸 模 | 精度 要 求 较 高 的 模具 加 工 接 四 模 配 做 凸 模 
1 wee 将 穿 丝 用 的 孔 加 工 后 淳 硬 ， 再 用 线 切割 
消除 了 淳 火 变形 对 凹 模 精 度 的 影 Ci 
线 切 割 机 床 加 工 成 形 孔 
Sh 响 ， 不 需要 加 工 电极 
2， 凸 模 按 止 模 配 作 凸 模 
仿 形 刨床 | 1 电极 仿 创 一 钳 精 修 
和 电 火 花 | 2. 四 模 “| 制造 电极 和 精 修 凸 模 方便 用 电极 加 工 凹 模 
加 工 机 床 | 3. 凸 模 凹 模 精 修 仿 成 的 凸 模 
成 形 麻衣 “| 时 异 、 四 模 | 凹 模 和 四 模 的 精度 都 不 受 淡 变形 | 四 模 采用 馈 拼 结构 ， 内 表面 转化 为 外 表 
2 分 开 加 工 | 影响 面 
i 
缺乏 电 加 工 ah 钳工 精 加 工 样 冲 样板 
及 成 形 磨床 一 -| 用 于 精度 要 求 不 高 的 落 料 止 模 和 SR 
等 专用 设备 | 2 四 模 从 样 冲 或 样板 精 加 工 止 模 并 淳 硬 
3. 凸 模 接 四 模 精 加工 压 印 凸 模 








(2) 凸 模 加 工 方法 及 工艺 过 程 
冷 冲模 凸 模 加 工 工艺 方法 及 加 工 工 艺 过 程 见 表 8-55、 表 8-56。 
表 8-55 ” 凸 模 加 工 工艺 方法 及 工艺 过 程 


加 工 方法 














加 工 过 程 





Ea 


末 车 削 
加 工 


世 

















工 过 程 是 
削 加 工 成 形 一 
外 贺 磨 精 磨 一 钳工 整修 成 形 


圆 形 断 面 凸 模 (图 示 ) 加 
: 备料 一 按 图 样 车 
内 处 理 淳 





一 











主要 以 普通 车 床 车 削 为 主 
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加 工 方法 图 示 加 工 过 程 





图 示 的 非 圆 形 断面 凸 模 加 
工 过 程 是 : 备料 一 车 外 圆 一 
仿 形 刨 王 热处理 济 硬 一 钳工 
整修 成 形 

经 仿 形 刨 加 工 后 的 凸 模 与 
四 模 配 合 加 工 后 进行 淳 硬 ， 
并 由 钳工 研磨 、 抛 光 、 整 修 














仿 形 刨床 
加 工 












































图 示 的 凸 模 加 工 过 程 是 : 
备料 一 锻压 一 刨 磨 六 面体 一 
划 线 后 可 进行 铣床 铣削 成 形 ， 
铣削 后 应 留 有 一 定 的 钳 修 余 
量 。 经 钳工 整修 及 热处理 深 
硬 再 经 钳工 修整 成 形 











铣床 或 仿 
形 铣 加 工 
























































R 随 仿 形 条 件 





图 示 的 凸 模 在 经 备料 、 锻 、 
刨 粗 加 工 成 形 再 经 热处理 六 



































成 形 磨 削 硬 后 ， 由 成 形 磨床 加 工 ， 最 
机 床 成 形 后 成 形 到 尺寸 。 其 优点 是 消 
磨 前 加 工 除了 热处理 变形 影响 ， 而 且 























精度 高 ， 质 量 好 ， 是 模具 加 
工 最 常用 的 方法 





EE | 


a) 坯料 b) 零件 断面 
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( 续 ) 


加 工 方法 图 示 加 工 过 程 








I、 车 粗 加 工 后 ， 可 用 线 切 
机 对 经 济 硬 的 坯料 进行 加 
成形 ， 其 质量 好 ， 精 度 高 ， 
F 消 除了 热处理 变形 影 




















凸 模 坯料 在 经 备料 、 锻 、 
线 切 制 机 
床 加 工 














六 门 慌 芭 














在 缺少 专用 成 形 磨 削 及 线 
切割 设备 的 情况 下 ， 可 先 加 
工 出 止 模 ， 经 湾 硬 后 由 钳工 
1 压 印 、 甸 修成 形 凸 模 。 压 印 









































钳工 手工 时 吓 模 应 留 有 0. 5mm 以 上 的 
不 印 刍 修 i es 
成 形 加 工 i a 
2 可 适当 增加 到 0.5 ~ 1mm。 并 

1 一 凸 模 坏 料 2 一 思 模 ee td 








的 垂直 度 。 压 印 后 钳工 根据 
压 印 印痕 刍 修 成 形 ， 经 济 硬 

























































































后 即 可 使 
表 8-56 凸 模 机 械 加 工 工艺 过 程 (示例 ) 
图 样 工序 号 | 工序 名 称 加 工 说 明 
备料 按 其 重量 换算 ， 根 据 本 企业 库存 Crl2 圆 钢 ， 
确定 长 度 锯 切 下 料 
2 锻压 锻 : 90mm x48mm x54mm 





王 


3 热处理 退火 














4 刨 削 刨 削 后 各 面 留 0. 5mm 余 量 








ja16 5 平 磨 Ral. Op.m 




































































6 | 钳工 划 线 | ” 按 图 样 划 线 并 点 样 冲 孔 
i 接 划 线 铣 前 成 形 单 面 留 精 修 余 量 0.18 ~ 
0.25mm 
Ri 8 | 钳工 修整 | 按 划 线 修整 ， 并 钻 内 部 形 孔 
冲 裁 凸 模 9 热处理 深 火 、 回 火 $8 ~62HRC 
材料 : Crl12 10 | 平 麻 磨 上 、 下 面 ， 使 刃 口 锋利 
ee 
技术 要 求 : 热处理 11 | 钳工 修整 | 修整 型 而 ， 并 与 目 模 刃 口 配合 达到 间隙 值 
58 ~62HRC 
12 | 检验 榨 图 样 检验 




















注 : 表 中 凸 模 加 工 过 程 是 在 工厂 中 没有 线 切 割 机 床 或 成 形 磨 的 情况 下 机 械 加 工 成 形 ， 若 有 线 切割 机 床 则 
加 工 工艺 过 程 是 : 坯料 经 刨 一 磨 一 热处理 淳 硬 后 ， 直 接 利用 线 切割 加 工 成 形 ， 并 经 成 形 磨 削 最 后 到 
尺寸 ， 即 方便 又 省 时 。 
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加 


(3) 四 模 加 工 方法 及 工艺 过 程 
冷 冲模 四 模 加 工 工艺 方 法 及 工艺 过 程 可 分 别 参 见 表 8-57 


工 方法 








本 


表 8-S7 ”四 模 加 工 方法 及 工艺 过 程 


图 示 


表 8-58。 


0 工 说 明 





河 | 


趟 





洲 已 


岂 车 


车 前 、 磨 前 














图 示 凹 模 加 工 比较 人 简单， 其 加 工 过 程 是 : 











车 、 精 车 上 、 


备料 一 锻造 毛坯 一 热处理 退火 一 车 床上 粗 








下 端面 ， 并 钼 、 狠 工作 形 孔 一 








划 线 一 销 、 匀 螺 纹 及 销 孔 一 热处理 济 硬 一 平 























面 麻 上 、 下 面 一 内 圆 磨 床 磨 工作 型 孔 到 尺 二 































































































































































































0. 08mm。 蔡 隐 














A 一 钳工 修整 
I 工法 刀口 精度 可 达 IT6 级 ， 表 面 粗糙 度 Ral. 60 
~0. 20hm 
当 四 模 内 孔 表 径 小 于 Smm 时 ， 可 在 热 处 
理 党 硬 前 进行 销 孔 和 精 饺 孔 、 待 处 理 后 再 用 
细 砂 布 、 油 石 抛光 刃 口 ， 使 其 变 锋利 
图 示 思 模 ， 可 在 加 工 好 的 坯料 平面 上 按 图 
划 线 加 工 划 线 ， 然 后 用 车 床 或 销 床 加 工 ， 其 精度 可 达 
0.25 ~ 0. S0mm 
用 定位 套 图 示 凹 模 孔 ， 可 采用 定位 套 定 位 加 工 ， 
配合 加 工 位 置 精度 可 达 0.02mm 以 上 
1 一 凹 模 坏 件 “2 一 定位 套 ”3 一 螺钉 
下 用 精密 坐标 铀 床 加 工 其 位 置 精度 可 大 
标 匀 床 、 
_ 0.005 ~0.015mm 
加 
叫 模 孔 采 用 坐标 法 加 工 ， 即 在 万 能 铣床 上 
依靠 工作 台 纵横 进 给 机 构 确定 孔 位 。 即 先 加 
_ 工 孔 1 后 可 将 工作 台 横 向 移动 距离 ， 纵 
坐标 加 工 





向 移动 N 距离 后 加 工 孔 2。 精 度 可 达 0. 06 ~ 


付 千 分 表 测 量 控制 移动 距离 、 


孔 位 精度 可 达 0. 02mm 以 上 
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( 续 ) 
加 工 方法 图 示 加 工 说明 
凹 模 孔 若是 异形 孔 时 ， 可 采用 将 粗 加 工 后 
划 线 机 械 的 坯料 ， 按 图 纸 划 线 ， 用 钻 孔 或 锯 切 方法 将 
加 工 洞 孔 中 心 余 料 去 除 (图 示 ) 再 进行 插 削 、 
铣削 进行 加 工 成 形 
异 
形 
孔 
的 
机 
械 2 
加 
工 是 3 经 粗 加 工 形 孔 的 凹 模 ， 可 以 采用 加 工 后 的 
人 SISS SISSIS 凸 模压 印 成 形 ， 其 凸 模 刃 口 处 应 留 有 RO.5 
本 AA ~ 1mm 圆 角 以 提高 压 印 质量 (图 b) 
a) 压 印 方法 Db) 压 印 圆 角 
1 一 压 印 机 “2 一 凸 模 
3 一 外 料 板 “4 一 凹 模 
。 利用 电 火花 机 床 对 模具 零件 进行 穿孔 加 
| 
电 火 穿孔 加 工 $0. 015mm 直径 的 小 圆 孔 及 异形 孔 ， 罕 
加 工 槽 的 缝 阶 可 达 0. 12mm， 是 加 工 模具 的 专用 
用 后 切除 设备 。 加 工 后 ,精度 较 高 ，Ral.25 ~ 
为 站 模 2. 5pm， 稍 加 修整 ， 即 可 使 用 
模 1 一 四 模 ”2 一 电极 
孔 
电 
加 
工 线 切 割 机 床 是 冲模 制造 专用 设备 ， 可 以 切 
线 切 割 机 割 任意 复杂 形状 型 孔 ， 加工 后 精度 可 达 
床 加 工 土 0. 001mm ,Ral.6 ~ 0.40km， 并 有 接 切 制 














六 硬 坯料 ， 
影响 


消除 了 由 于 热处理 使 四 模 变形 的 
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表 8-58 ”四 模 加 工 过 程 (示例 ) 
图 样 工序 号 | 工序 名 称 加 工 说 明 
1 备料 按 换 算 将 相应 长 度 圆 钢 锯 切 下 料 














2 | 锻造 毛 将 毛坯 锻压 成 矩形 ， 各 向 留 4 ~5mm 余 量 
3 热处理 退火 、 消 除 内 应 力 
根据 外 形 尺寸 蚀 六 面体 ， 上 下 面 留 0. Smm 磨 


也 























ee 
创 章 | 和 A 量 

5 | 平 磨 ”| 粗 磨 上 、 下 平面 ,Ra0. 80 ~1.6pm 
6 | 钳工 划 线 | 按 图 样 在 平面 上 划 线 

















1. 若 采用 线 切 制 加 工 ， 则 钳工 先 将 各 螺 孔 、 
销 孔 按 划 线 加 工 ， 然 后 经 热处理 滩 硬 、 磨 平 ， 再 
线 切 制 加 工 成 形 

2. 若 采用 电 火 花 穿 孔 加 工 ， 即 先 应 加 工 电 极 ， 
并 将 坏 料 深 硬 磨 平 后 再 穿孔 

3. 若 采 用 机 械 加 工 ， 可 在 钻床 上 沿 轮廓 线 钻 





























7 咀 加 工 成 形 



















































































孔 去 除 废 料 ， 然 后 再 按 划 线 在 铣床 上 粗 加 工 成 
形 ， 并 留 有 余 量 0. 15 ~0.25mm 
冲 裁 凹 模 钳工 整修 若 采用 铣床 加 工 ， 钳 工 可 采用 预 加 工 的 凸 模 对 
材料 :Crl2 8 ie 凹 模压 印 刍 修 成 形 ， 而 同时 钻 、 匀 攻 销 孔 和 螺 
孔 
9 热处理 溢 、 回 火 ， 达 到 硬度 要 求 

















10 平 磨 磨 上 、 下 面 ， 使 刃 口 锋利 
11 | 钳工 修整 | 用 油 石 精 修 刃 口 并 保证 间隙 值 
12 检测 按 图 样 检测 









































3. 型 腔 模 成 形 零件 加 工 

型 腔 模 成 形 零 件 主 要 包括 型 芯 、 型 腔 ， 而 型 芯 的 加 工 方法 几乎 与 冷 冲 模 凸 模 加 工 方 
法 基本 相似 ， 只 是 型 腔 由 于 多 数 为 不 通 孔 ， 故 加 工 方法 具有 一 定 的 特点 。 其 型 腔 的 加 工 
方法 参见 表 8-59、 表 8-60。 





















































表 8-59 ”整体 式 型 腔 加 工 方法 
加 工 方 法 加 工 工艺 过 程 优 缺 点 


通用 机 床 | ”主要 靠 人 工 技术 ， 采 用 立 狼 、 工 具 铣床 等 作 粗 加 工 或 
加 工法 半 精 加 工 ， 然 后 由 钳工 修 磨 ， 抛 光 型 腔 





生产 率 低 ， 成 本 高 ， 质 量 不 易 保 证 







































































专用 机 床 | “主要 采用 仿 型 铣 作 粗 加 工 或 半 精 加 工 ， 再 用 高 精度 的 | ”精度 高 ， 质 量 好 ， 生 产 效率 高 ， 能 
加 工法 “| 仿 型 磨床 或 坐标 磨床 等 做 最 后 精密 加 工 获得 高 精度 型 腔 
型 腔 冷 挤 压 加 工 是 将 济 硬 的 冲 头 ， 在 液压 机 的 高 压 a _ 
型 腔 冷 挤 ee vs Wig 生产 效率 高 ， 制 造 周期 短 ， 能 获得 
“| 下 ,缓慢 地 挤 入 具 有 一 定 塑性 的 坯料 中 ， 以 获得 与 冲 头 | 全 
压 加 工法 “| ， 一 本 较 高 精度 及 表面 质量 的 型 腔 
形状 相同 、 四 西 相反 的 型 腔 方法 
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( 续 ) 
加 工 方法 加 工 工艺 过 程 优 缺 点 
型 腔 电 加 | 主要 采用 电 火 花 机 床 加 工 、 电 铸 加 工 及 电解 加 工 等 方 | 效率 高 ， 质量 好 ， 是 应 用 最 普遍 的 
工 制 造 法 法 制造 型 腔 一 种 型 腔 加 工 方法 
快速 简易 | “主要 采用 超 塑 成 形 、 快 速 电 铸 成 形 、 低 熔点 合金 制 模 | ”周期 得， 成 本 低 ， 适 于 新 产品 试制 
加 工法 及 金属 喷 镀 和 环 氧 树脂 制 模 等 简易 制 模 技 术 及 小 批量 塑 件 生产 用 模 














型 腔 模 的 型 腔 形状 复杂 ， 尺 寸 要 求 精度 高 (IT9 以 

表面 光 整 | 上 )， 表 面 粗 糙 度 Ra 要 求 0.16 “0.08km， 故 型 腔 加 工 
汪汪 后 ， 一 般 采 用 抛光 工序 ， 抛 光 主 要 由 钳工 抛光 或 采用 手 
动 软 轴 抛光 磨 头 、 超 声波 抛光 、 电 解 抛 光 、 挤 压 斑 磨 等 









































抛光 后 ， 
型 腑 表面 





可 以 获得 表面 质量 较 高 的 


新 技术 









(115) 


表 8-60 ”型 腔 加 工 工艺 过 程 











56.68 












22 7 


0.3° !|! 





SR 
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对 拼 式 压缩 模型 腔 
工序 号 工序 名 称 加 工 说 明 
1 备料 根据 重量 及 尺寸 的 换算 方法 ,将 相应 尺寸 圆 钢 锯 切断 ( 两 块 ) 
2 锻造 锻造 成 205mm x 120mm x 65mm 坯料 两 块 
5 名 将 坯料 刨 成 六 面体 ， 并 留 0. 5mm 磨 前 余 量 ，5° 斜 面 暂 不 加 工 ， 即 200mm x 115mm x 
60. 5mm 
4 平 磨 平 磨 到 尺寸 ， 即 200mm x 115mm x 60mm 
5 | 钳工 划 线 | 按 图 样 在 坯料 上 划 线 
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( 续 ) 
工序 号 | 工序 名 称 加 工 说 明 
pes 1. 在 拼 块 上 加 工 出 导 钉 孔 和 工艺 螺 孔 
2 运 (图 a) ， 为 车 削 时 装 夹 用 
6 ea 2. 将 分 型 面 磨 平 ， 在 两 拼 块 上 分 别 装 
Ce 导 钉 ， 一 端 与 拼 块 4 过 盈 配 合 ， 一 端 与 拼 
》 块 B 间隙 配合 
a) b) 
将 两 拼 块 拼合 ， 磨 平 四 侧面 及 一 端面 ， 并 保证 垂直 度 (用 90° 角 尺 检查 ) 要 求 两 块 厚度 
7 平 麻 
致 再 分 
g | 角 工 旭 线 在 分 型 面 上 以 球 心 为 圆心 ，44. 7mm 为 
i 直径 划 线 ， 并 保持 有 = 用， 如 图 所 示 
1. 将 划 线 后 单个 工件 装 在 车 床 的 花 盘 
下 ， 按 $44.7mm 划 线 找 正 后 ， 再 用 百 分 
表 检 查 两 侧面 ， 使 有 、 太 保持 一 致 ， 并 
在 靠 紧 工件 的 一 对 垂直 面 压 上 两 块 定位 
块 ， 以 备 车 另 一 件 时 定位 
2. 使 用 弹簧 刀 粗 车 、 精 车 球面 。 车 完 
9 车 后 再 用 同一 方法 车 另 一 块 球面 ， 如 图 a 所 
示 
3. 将 两 件 拼合 铁 和 角 铁 装 夹 ， 
并 用 百 分 表 按 外 形 找 正 后 将 工件 压 紧 
2 Sd. 4. 用 车 床 钼 、 链 孔 至 $21.71mm 后 ， 
NS NN 松 开 压 板 ， 印 下 拼 块 B， 检 查 尺寸 。 合 适 
后 再 安装 车 削 锥 度 ， 如 图 p 所 示 
b) 
10 | 钳 加 工 | 从 车 床上 御 下 工件 ， 由 钳工 整修 成 形 
4. 锻 模 模 膛 加 工 





锻 模 模 膛 加 工 方法 见 表 8-61 。 
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表 8-61 锻 模 模 膛 加 工 方法 




















































































































































































































加 工 方法 加 工 工艺 过 程 适用 范围 及 特点 
机 械 法 加 工 锻 模 模 膛 的 方法 ， 可 根据 模块 的 大 小 、 硬 度 要 求 选择 
不 同 的 加 工 工艺 方案 ， 其 选择 方法 见 下 表 
机 械 加 工 工 艺 方案 选择 
方案 序号 加 工 工序 适用 范围 
机 精 人 刨 一 全 部 硬度 为 375 ~415HBW 
先 加 工 或 部 分 铣 加 工 异世 才 为 300mm 
袜 | 犹 加 或 部 分 铣 加 工 和 模块 尺寸 为 x 主要 活用 于 各 种 形状 简单 
电 加 工 一 热处理 一 钳工 修 1300mm x 275mm 的 中 小 型 办 二 更 
加 束 尺寸 模具 零件 的 模 膛 加 工 。 加 工 简单 ， 成 
工 - 一 本 较 低 
法 5 精 刨 一 粗 车 一 热处理 一 | 硬度 为 350 ~375HBW 的 
二 车 一 抛光 中 型 齿轮 锤 锻 模 
硬度 为 321 ~ 368HBW， 
粗 刨 一 热处理 一 精 人 刨 一 | 人 en 
3 念 形 独 _ 错 工 精 修 形状 较 复杂 ,重量 超过 
“ Ee 600kg 模具 零件 
准 挤 在 常温 下 ， 利 用 装配 压力 机 上 的 冲 头 〈 形 状 同 锻件 ) 在 一 定 压力 | ”加 高 精度 高 ， 表 面 Ra 值 
压 下 挤 压 模块 ， 使 模块 金属 产生 塑性 变形 挤 出 具有 一 定形 状 要 求 的 模 | 在 0.2 ~0.4pm 范围 内 ， 适 
力 | “| 膀 于 比较 简单 形状 
加 采用 形状 与 锻件 一 致 、 尺 寸 考虑 到 收缩 量 的 模 世 ， 在 加 热 至 锻造 
二 由 夺 尖 温度 的 模块 上 ， 压 制 由 与 模 芯 形状 相反 的 模 胜 。 加 工 工艺 过 程 是 ， 效率 高 ， 质 量 好 ， 适 于 批 
法 全 模块 加 热 一 预 压 一 低温 加 热 一 〈700% 以下) 一 精 压 一 机 械 加 工 一 | 量 制造 模 膛 
最 终 热 处 理 一 磨 光 
模 膛 质 量 高 、 成 本 低 ， 适 
电 加 工法 | “采用 电 火 花 及 线 切割 加 工 模 膛 于 各 种 形状 模 膛 加 工 ， 是 最 
普遍 使 用 方法 


六 、 模 具 零 件 热处理 及 表面 硬化 技术 




















模具 零件 热处理 及 表面 硬化 是 模具 制造 过 程 中 的 重要 工序 。 其 中 热处理 是 指 将 模具 
零件 的 主要 钢铁 材料 ， 采 用 适当 的 方法 进行 加 热 、 保 温和 冷却 以 获得 所 需要 的 组 织 结构 
与 性 能 的 特殊 工艺 。 模 具 零 件 通过 热处理 工艺 后 ， 可 有 规律 的 改变 零件 的 内 部 金属 组 























织 ， 从 而 可 使 其 硬度 提高 ， 韧 性 和 力学 性 能 得 到 改善 。 故 在 模 上 





具 质 量 及 服役 性 能 除 正确 选用 材料 和 精确 加 工 外 ， 还 必须 合理 地 











(一 ) 冷 冲模 热处理 
1. 热处理 要 求 














制造 过 程 中 ， 为 提高 模 





制定 热处理 工艺 ， 并 在 
必要 时 采用 表面 硬化 技术 ， 以 进一步 提高 模具 的 使 用 性 能 和 寿命 。 


冷 冲模 零件 ， 特 别 是 工作 零件 ( 凸 、 媚 模 ) ， 在 经 热处理 后 ， 应 符合 表 8-62 的 要 求 。 








“724 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





表 8-62 冷 冲模 热处理 要 求 
序号 热处理 要 求 说 明 
零件 热处理 变形 会 使 凸 、 止 模 间 隙 发 生变 化 ， 使 制 件 质量 降低 。 并 












































热处理 变形 尽量 要 控制 在 | 且 ， 由 于 变形 影响 ,会 造成 用 以 联接 和 固定 叫 模 的 定位 销 孔 孔 距 发 生变 
最 小 范围 内 化 ， 给 装配 带 来 困难 ， 影 响 冲模 装配 精度 。 为 减少 变形 ， 最 好 采用 下 限 
温度 加 热 
2 零件 表面 不 允许 有 脱 碳 层 | ”零件 热处理 后 表面 带 有 脱 碳 层 ， 会 使 表面 硬度 降低 ， 容 易 产 生 磨 损 ; 
及 强 渗 碳 层 表面 有 强 的 渗 碳 层 ， 会 增加 脆性 ， 易 于 骨 裂 ， 均 影响 模具 的 使 用 寿命 











零件 采用 电 加 工 〈 线 切 | 零件 的 内 应 力 越 小 ， 线 切割 变形 和 开裂 可 能 性 越 小 ， 易 于 加 工 ， 故 经 
3 | 割 ) 要 求 淳 透 性 要 高 ， 深 硬 | 电 加 工 的 零件 应 采用 分 级 六 火 或 多 次 回 火 工艺 ， 高 温 回 火 工 艺 ， 以 增加 
层 要 深 ， 内 应 力 要 小 其 小 透 性 ， 减 少 内 应 力 







































































2. 冲模 热处理 工序 安排 
在 编制 工艺 规程 时 ， 应 根据 零件 加 工 所 采用 的 设备 以 及 本 身 形状 复杂 程度 ， 来 安排 
热处理 工序 顺序 。 其 安排 方法 参见 表 8-63。 
表 8-63 ”冲模 热处理 工序 顺序 安排 
模具 状态 及 加 工 方法 热处理 工序 安排 
一 般 冲模 机 械 加 工 锻造 一 退火 一 机 械 加 工 成 形 一 淳 火 回 火 一 钳工 修整 
冲模 采用 成 形 磨 削 或 锻造 一 退火 一 机 械 粗 加 工 -一 济 火 回 火 一 精 加工 〈 凸 模 成 形 磨 削 ， 凹 模 电 火 花 加 
电 加 工 工 或 线 切割 加 工 ) 一 钳工 修整 










































































锻造 一 退火 一 机 械 粗 加 工 一 高 温 回 火 及 调 质 一 机 械 加 工 成 形 一 漆 火 与 回 火 王 成 























复杂 冲模 机 械 加 工 
A 形 磨 削 或 电 加 工 成 形 二 钳工 修配 
旧 模 翻新 加 工 高 温 回 火 《退火 ) 二 加 工 成 形 济 火 回 火 一 钳工 修配 

















3. 冲模 热处理 工艺 规范 
冲模 零件 热处理 工艺 规范 参见 表 8-64。 
表 8-64 冲模 热处理 工艺 规范 









































本 钢 材 牌 号 
工序 名 称 - 艺 规范 
TIOA Crl2 9Mn2V CrWMn Crl2MoV 
去 应 力 | 加 热 温度 / 600 ~ 650 650 ~750 650 ~ 680 650 ~680 650 ~750 
退火 或 高 | 保温 时 间 /h 2~3 3~4 2~4 2~4 3~4 
温 回 火 冷却 方式 空冷 、 炉 准 
淳 火 温度 /CC 790 ~810 一 800 ~ 820 830 ~ 850 950 ~ 1020 
冷却 介质 盐水 C 油 油 油 油 
调 质 回 火 温度 /SC 580 ~620 630 ~ 650 650 ~700 760 ~780 
回 火 时 间 /h 1~2 1~2 2~3 2~3 
硬度 HRC 20 ~24 20 ~24 20 ~24 24 ~28 
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( 续 ) 
钢 材 牌 号 
工序 名 称 | ”工艺 规范 
TIOA Crl2 9Mn2V CrWMn Crl2MoV 
预 热 温度 /SC 450 ~ 500 750 ~ 800 800 ~500 800 ~ 500 750 ~ 800 
、 滩 火 温度 /°C 700 ~810 900 ~980 800 ~ 810 820 ~ 840 1030 ~ 1130 
冷却 方式 油 冷 油 冷 油 冷 油 冷 油 冷 
人 硬度 HRC 62 ~65 62 ~64 62 ~63 63 ~65 62 ~63 
第 温度 /SC 160 ~180 
组 硬度 HRC 58 ~62 
第 温度 /%C 260 ~270 260 ~280 260 ~280 一 260 ~280 
回 组 人 硬度 HRC 54 ~58 
火 | 第 温度 /%C 300 ~320 360 ~380 320 ~340 320 ~340 360 ~380 
组 便 度 HRC 50 ~54 
第 温度 /%C 360 ~380 480 ~ 520 380 ~400 380 ~400 480 ~ 520 
组 硬度 HRC 45 ~50 




















(二 ) 塑料 模 热处理 

1. 塑料 模 热 处 理 要 求 

塑料 模 的 型 蕊 ( 凸 模 )、 型 腔 (四 模 ) 一 般 不 要 求 整体 深 硬 ， 只 要 求 表面 有 一 定 深 
度 的 淳 硬 层 。 其 中 心 部 应 保持 较 高 的 韧性 和 强度 。 因 此 ， 在 热处理 时 ， 还 要 预防 零件 的 
氧化 与 脱 碳 ， 以 免 影 响 制 件 质 量 。 

2. 主要 零件 热处理 工序 安排 

塑料 模 主 要 零件 热处理 工序 安排 参见 表 8-65 。 

表 8-65 ”塑料 模型 芯 型 腔 热处理 工序 安排 











































































































零件 加 工 形式 材料 热处理 工序 安排 
采用 冷 挤 压 成 锻造 一 正 火 或 退火 一 粗 加 工 一 冷 挤 压 型 腔 〈 多 次 挤 压 时 中 间 需 退火 ) 
并 | 10、20、20C， | 一 机 械 加 工 成 展 - 滩 碳 或 矶 所 共 浴 一 济 火 及 回 火 一 钳 修 抛光 - 角 鱼 一 错 
四 工 修配 
T7A、T10A S a y 
接济 硬 a 锻造 一 退火 一 机 械 加 工 一 调 质 及 高 温 回 火 一 精 加 工 成 形 一 济 火 与 回 火 
一 钳 修 抛光 一 镀铬 一 钳 修 配 
SCrMnMo 
精 加 工 在 调 质 a 锻造 一 退火 一 机 械 粗 加 工 一 调 质 一 精 加 工 成 形 一 钳 修 抛光 一 镀铬 一 钳 
各 类 钢材 
后 进行 工装 配 
采用 合金 渗 碳 12CrNi3A 锻造 一 正 火 + 高温 回 火 一 精 加 工 成 形 一 渗 碳 一 淳 、 回 火 一 钳 修 抛光 一 
钢 模 具 零 件 18CrMnTi 设 铭 一 钳 修 
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3. 热处理 工艺 规范 


塑料 模 热处理 工艺 规范 参见 表 8-66。 
表 8-66 ”塑料 模 热 处 理工 艺 规范 






























































钢材 型 号 
工序 安排 工艺 规范 
20 20Cr 45 12CrNIi7 CrWMn 18CrMnT 
加 热 温度 /% | 890 ~920 870 ~ 900 885 ~ 940 950 ~ 970 
正 火 加 热 时 间 /h 透 烧 透 烧 透 烧 透 烧 
冷却 方式 空冷 空冷 空冷 风 冷 
加 热 温 度 /%C | 880 ~900 | 860 ~890 | 820 ~840 870 ~ 900 
保温 时 间 /h 2~4 2~4 2~4 3~4 
退火 ed 一 
冷却 速度 <100 <80 <10 <50 
/ (C/h) 0 
加 热 温 度 /% | 680 ~720 | 700 ~720 | 680 ~720 650 ~ 680 
高 温 回 火 | 加 热 时 间 /h 1~2 1~2 1~2 pe 三 
冷却 方法 空 、 炉 冷 | 空 、 炉 冷 | 空 、 炉 冷 空冷 
渗 碳 温度 /%C | 920 ~930 一 一 920 ~930 一 920 ~930 
淳 火 温 度 /%C | 770 ~800 一 790 ~800 | 800 ~ 830 790 ~ 810 
济 火 810 ~ 830 800 ~ 820 
冷却 方式 盐水 油 冷 碱 浴 空冷 油 冷 
50 ~55 
HRC | 回 | 300 ~340 300 ~340 
火 
回 |45 ~50 | 
温 | 360 ~380 三 一 380 ~400 
火 | HRC | 
之 
40 ~45 |/C | 400 ~420 400 ~440 
HRC 





昌 不 易 使 液态 金 














(三 ) 压铸 模 热 处 理 
1. 热处理 要 求 



































根据 压铸 模 的 用 途 不 同 ， 要 求 有 其 不 同 的 硬度 。 表 面 硬度 越 高 ， 耐 磨 性 就 越 好 ， 而 




















2. 热处理 工序 安排 


属 粘 附 在 模 腔 上 。 卦 软 和 














压铸 模 工 作成 形 零件 热处理 工序 安排 见 表 8-67 。 














和 心 部 和 高 硬度 的 表面 ， 能 使 压铸 模 有 良好 的 性 
能 及 耐用 度 。 因 此 ， 为 提高 硬度 ， 可 采用 化 学 热处理 及 表面 硬化 技术 。 例 如 3Cr2W8 钢 
可 进行 液态 渗 氮 或 硫 氮 共 渗 ， 对 38CrMoA1l1A 进行 渗 氮 ，12CrNi3A 可 进行 渗 碳 、 滩 火 都 
可 大 大 提高 表面 耐 磨 性 。 
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表 8-67 ”压铸 模 工 作成 形 零件 工序 


安排 





































































































零件 状态 工艺 路 线 安 排 
一 般 压 铸模 锻造 一 退火 一 机 械 粗 加 工 一 稳定 处 理 一 精 加 工 一 溢 火 回 火 一 钳工 修配 、 抛 光 
形状 复杂 、 变 形 。 
锻造 一 退火 一 机 械 粗 加 工 质 一 精 加工 成 形 一 淳 火 回 火 一 钳工 修配 一 研磨 抛光 
不 易 控 制 的 零件 四 
3. 热处理 工艺 规范 
压铸 模 热处理 工艺 规范 参见 表 8-68。 
表 8-68 压铸 模 工 作成 形 零件 热处理 规范 
热处理 钢 材 牌 号 
~ 工艺 规范 
工序 3C2W8V 4CrW2Si 30CrMnSi 
锻造 始 锻 温度 /C 1150 1160 ~1180 1160 ~1180 
终 锻 温度 /%C 850 ~ 950 820 ~ 870 800 ~ 850 
加 热 温度 /%C 830 ~ 850 800 ~ 820 840 ~ 880 
保温 时 间 /h 2~4 pe 2~4 
退火 
炉 冷 2~3h 后 
冷却 方式 500C 时 空冷 a 炉 冷 600 时 空冷 
至 5$00% 空冷 
加 热 温 度 /%C 720 ~740 750 ~780 700 ~720 
高 温 回 火 | 保温 时 间 /h 2~3 2~4 pe 
400 ~ 500 (1.5min/ 
放大 是 证 雹 mm) 一 800 ~850 (1 -~ 400 ~ 500 (30 ~| 400 ~ 500 (30 ~ 60min) 
1.2min/mm) —1050 ~ |50min) 一 860 ~ 900 一 880 ~900 (0.3min/ mm) 
1100 (2 ~2.5min/mm) 
复杂 模具 : 冷 至 
830C 一 560 ~ 620C 低 | 
. 简单 模具 : 用 油 冷 
滩 火 温 盐 浴 停 留 3 ~ Smin 一 2 
2 00 200 ~300% 后 空冷 
冷却 方式 a LE 复杂 模具 :180 ~ | 油 准 
oe 200% 用 硝 盐 分 级 (6 ~ 
简单 模具 : 冷 至 830 in 天 宇和 
~ 850% 二 油 冷 100 -| 
200% 
硬度 HRC >50 40 ~50 46 ~62 
加 热 温度 /% 500 ~580 450 ~ 500 330 ~350 
1 3 是 让 过 ne 
二 ， 
冷却 方式 油 冷 油 冷 油 冷 
硬度 HRC 44 ~48 40 ~45 42 ~48 
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(四 ) 锻 模 热处理 
1. 锻 模 热处理 要 求 


锻 模 是 在 较 高 的 温度 下 承受 着 巨大 的 压力 、 冲 击 负荷 等 恶劣 条 件 下 工作 的 。 因 此 ， 














在 较 高 的 温度 下 应 具有 高 硬度 、 高 韧性 、 高 强度 和 足够 的 耐 磨 性 、 六 透 性 。 而 燕尾 处 要 

求 有 较 高 的 韧性 和 塑性 ， 以 防 种 击 时 断裂 。 
2. 锻 模 模 膛 热 处 理工 序 安 排 
锻 模 模 膛 等 工作 零件 热处理 工序 安排 见 表 8-69 。 

表 8-69 ” 锻 模 工作 零件 热处理 工序 安排 








































































































模具 零件 状态 工序 安排 
一 般 锻 模 锻造 一 机 械 粗 加 工 一 精 加 工 成 形 一 深 火 及 回 火 一 钳工 修配 、 抛 光 
l 锻造 一 机 械 粗 加 工 一 堆 焊 一 退火 (高温 回 火 ) 一 精 加 工 成 形 一 滩 火 回 火 一 精 加 工 一 钳 
堆 焊 锻 模 
工 修配 
翻修 锯 模 退火 一 成 形 加 工 一 汉 火 一 精 加 工 抛光 、 重 新 装配 
3. 锻 模 热处理 工艺 规范 
锻 模 热处理 工艺 规范 参见 表 8-70。 
表 8-70 ” 锻 模 工作 零件 热处理 规范 
钢 材 牌 号 
工序 名 称 
SCrNiMo SCrMnMo 4CrMnSiMoV 
加 热 温度 1100 ~ 1150%C 
始 锯 温 度 : 1050 ~ 1100%C 
和 终 锻 温度 : 800 ~850% 
缓 冷 ( 坑 冷 或 砂 冷 ) 至 150 ~200% 时 ， 空 冷 
温度 : 780 ~ 800" ，4 ~ | 温度 850 ~ 870% ， 炉 冷 至 | 升温 850 ~ 870% ，3 ~ 4h， 
退火 6h 后 炉 冷 (和 50%Mh) 至 1680%C ,4 ~6h 后 ， 炉 冷 至 | 炉 冷 至 720C ， 保 温 6 ~8h 炉 
500%C 空冷 500% ， 出 炉 空冷 冷 〈 友 50%《Mh) 后 出 炉 冷 却 
装 炉 温度 650% ， 预 热 时 间 按 锯 模 高 度 0. 6mm/ min 计算 ， 加 热 至 淳 火 温度 
深 火 830 ~ 860%C 820 ~ 850%C 870 ~ 890%C 
保温 时 间 按 0.8 ~1.0mm/min 计算 ， 不 经 预 热 按 1.0 ~1.5mm/min 计算 
回 | 490 ~510% gis 387 ~444HBW 
火 | 600 ~620% 321 ~364HBW 361 ~387HBW 
(五 ) 模具 零件 表面 硬化 处 理 
在 模具 制造 过 程 中 ， 如 果 采 用 热处理 滩 硬 的 方法 ,不 能 获得 满意 的 耐用 度 时 ， 可 适 
当 采 用 零件 表面 硬化 的 方法 ,促使 耐用 度 的 提高 及 延长 使 用 寿命 。 目 前 ， 常 用 的 表面 硬 








化 方法 主要 包括 表面 处 理 、 表 面 涂 镀 、 表 面 扩 渗 等 技术 。 


1. 模具 的 


化 学 热处理 是 表面 扩 渗 技术 的 一 种 。 它 是 将 零件 置 于 一 定 的 活性 介质 中 保温 ， 使 一 


化 学 热处理 
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种 或 几 种 化 学 元 素 渗入 零件 表层 ， 以 改变 其 化 学 成 分 、 组 织 ， 从 而 可 大 大 改善 其 使 用 性 














能 ， 延 长 其 使 用 寿命 。 这 是 一 种 使 零件 表面 合金 化 与 热处理 相 结 合 的 工艺 方法 。 目 前 ， 














常用 的 化 学 热处理 方法 及 应 用 参见 表 8-71。 
表 8-71 模具 零件 常用 化 学 热处理 方法 





























a) 井 式 气体 渗 碳 炉 b) 离子 渗 氮 装置 
1 一 风扇 2 一 废气 火焰 ”3 一 炉 盖 4 一 密封 盖 1 一 密封 橡胶 2 一 阴极 3 一 工件 
5 一 电阻 丝 6 一 耐 热 负 7 一 工件 8 一 炉 体 4 一 观察 孔 ”5 一 真空 室外 壳 ”6 一 阳极 
名 称 化 学 热处理 方法 与 目的 应 用 范围 
































渗 碳 是 把 钢 制 模具 零件 置 于 渗 碳 介质 中 ， 加 热 到 830 ~ 950% 奥 氏 
体 单 相 区 ， 保 温 一 段 时 间 后 ， 使 碳 原子 渗 和 人 零件 表面 的 一 种 化 学 热 
处 理工 艺 。 工 件 经 渗 碳 后 其 表面 强度 和 耐 磨 性 大 大 提高 ， 同 时 由 于 
心 部 和 表面 含 碳 量 不 同 : 硬化 后 的 表面 能 获得 有 利 的 残余 压 应 力 ， 
，| 从 而 可 进一步 提高 工件 的 弯曲 疲劳 强度 和 接触 疲劳 强度 ， 大 大 延长 

了 零件 的 使 用 寿命 

渗 碳 的 方法 是 采用 滴 注 式 气 体 活 碳 ， 使 用 的 密封 炉 如 图 a 所 示 。 
渗 碳 时 将 工件 放 入 炉 中 加 热 ， 滴 入 煤油 、 丙 酮 、 甲 醇 等 ， 这 些 渗 碳 
剂 在 炉 中 形成 再 、CH、CO 和 少量 C0, ， 渗 入 钢 而 形成 0.3 ~1. 6mm 
厚 的 表面 薄膜 。 但 工件 在 渗 碳 后 必须 马上 湾 火 ， 方 能 达到 硬度 要 求 





































































































渗 碳 主 要 用 于 要 求 承受 很 大 的 
冲击 载荷 、 高 的 强度 、 使 用 硬度 
为 58 ~62HRC 的 小 型 模具 零件 ， 
如 导 柱 、 导 套 最 适宜 渗 碳 处 理 






































将 气 〈N) 原子 渗入 模具 零件 表面 形成 合金 所 化 物 + 含 氛 固 熔 体 ， 
从 而 提高 零件 表面 硬度 、 耐 磨 性 、 抗 咬合 性 、 抗 疲劳 强度 、 耐 蚀 性 
以 及 抗 回 火 软化 能 
渗 氮 | 模具 零件 采用 渗 氮 方法 主要 是 离子 渗 氮 ， 如 图 b 所 示 。 在 渗 氮 时 
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主要 适用 于 冲 裁 、 拉 深 和 合金 
压铸 模 、 渗 氮 后 的 零件 耐 磨 抗 热 


























| 疲劳 、 热 硬性 良好 ， 有 一 定 的 搞 








冲击 疲劳 性 能 ， 延 长 了 模具 的 使 




















将 工件 置 于 炉 中 作为 阴极 ， 炉 壁 为 阳极 ， 在 真空 下 通 入 400 ~ 700V 
直流 电 后 ， 其 气 气 被 分 离 成 拨 和 和 氧 的 正 离子 及 电子 ， 则 氮 原 子 渗入 
工件 表面 形成 渗 氮 层 ， 增 强 零件 表面 韧性 和 抗 疲劳 性 能 






































用 寿命 

能 渗 磋 钢 种 主要 有 Crl2、 
Crl2Mo、 Crl2MoV、 3C2W8&、 
5CrMnMo 等 
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( 续 ) 
名 称 化 学 热处理 方法 与 目的 应 用 范围 
拨 页 | 。 氮 碳 共 渗 就 是 在 活性 碳 、 氨 原子 的 介质 中 ， 以 滩 氨 为 主 的 低温 所 | 活 于 Cl CaoMey 钢 制 作 
”| 碳 共 渗 (C、N) 。 氨 碳 共 渗 后 ， 在 零件 表面 上 形成 了 0.3 -0.5smm| 人 
共 渗 | Bs ” “| 的 塑料 模 零件 
厚 的 含 氨 碳 的 薄膜 ， 从 而 提高 零件 表面 耐 磨 性 、 硬 度 及 疲劳 强度 
渗 硼 是 指 在 钢 制 零件 表面 渗入 一 层 硼 (B) 原子 ， 使 之 形 , 
涌 遇 是 指 在 甸 制 零件 表面 渗入 一 导 ) 原子 ,使 在 表面 形 Sn 
渗 硼 | 成 0.1~0.2mm 的 碳化 物 ， 以 提高 其 硬度 (1200 ~1800HV) 及 抗 磨 | ， Dare pe ee en 
和 i 碳 合金 钢 制 作 的 冷 作 模 具 零 件 
损 、 耐 蚀 性 能 ， 大 大 延长 了 模具 的 使 用 寿命 
深山 | 滩 负 是 指 在 零件 表面 滩 人 钒 〔Y) 原子 ， 渗 负 后 可 大 大 提高 零件 | 主要 用 于 冷 作 模具 钢 制 成 的 冷 
” “| 硬度 (2100 ~3300HV) ， 增 强 了 耐 磨 性 ， 提 高 了 耐用 度 繁 、 冷 挤 压 模具 的 工作 零件 
汉人 饰 | 获 铬 是 指 在 模具 零件 表 而 渗 馈 原子 后 形成 一 层 馈 碳 及 饮 铁 化 合 物 | 主要 用 于 热 欠 模 的 工作 成 形 零 
“| 国 溶 体 。 它 在 850% 以 下 有 和 良好 的 抗 氧 化 性 件 
在 零 作 上 同时 渗 铝 及 铬 原 Cr、Al、Si), 在 形成 一 层 
人 等 而 热 模具 钢 制 成 的 压 钛 模 零件 


合金 


涂 镀 方法 





2. 零件 表面 涂 镀 技术 





模具 零件 的 表面 涂 镀 是 指 在 其 表面 上 以 电镀 或 化 学 镀 的 方法 ， 涂 镀 上 一 层 金属 或 复 








表 8-72 


下 





艺 说 明 





届 材 料 ， 以 提高 其 表面 硬度 及 耐 磨 性 。 其 方法 及 应 用 范围 参见 表 8-72。 
零件 表面 涂 镀 方 法 及 应 用 范围 














范围 











My 











昌 镀 前 处 理 、 


1. 在 零件 上 多 采用 镀 硬 铬 ， 其 镀层 厚度 可 在 30pm 以 上 有 和 较 高 的 
硬度 (900 ~1200HV) 和 耐 磨 性 
2. 按 电镀 的 方法 进行 ， 采 月 

段 ， 其 镀铬 液 的 配方 及 工艺 条 件 参 见 下 表 
镀铬 液 的 配方 及 工艺 条 件 











电镀 和 镀 后 处 理 三 个 阶 


















































主要 用 于 受 冲击 较 小 的 模 










































































具 ， 如 塑料 模型 蕊 及 型 腔 ， 拉 
浓度 / (g/L) > es, 拉 
争锋 | ，，，， 关 防护 装饰 | 深 凸 、 四 模 等 ， 镀 铬 后 有 利于 
村 中 名称 | 防护 装饰 | 各 而 铬 | 工作 条 作 | 性 外 多 | 急 代 销 | 竟 料 充满 型 腔 ， 便 于 脱 模 ， 且 
镀铬 制 件 表面 光洁 
铬 酉 250 ~400 | 240 温度 /% | 50 ~55 50 ~60 
硫酸 2.5~4.0| 1.2 电流 密度 
15 ~30 15~60 
已 硅 酸 = .9 A/mm” 
化 学 镀 是 指 在 没有 外 电流 通过 的 情况 下 ， 利 用 化 学 方法 使 溶液 中 | 
主要 塑料 模 ， 压 铸模 ， 
a 9 金属 高 子 还 原 为 金属 并 议 积 在 零件 基体 表面 上 形成 针 层 ， 以 得 到 |。 误区 
二 ”| 良好 的 耐 磨 、 耐 他 性 及 较 高 的 硬度 和 脱 模 性 。 延 长 了 模具 的 使 用 寿 | 、 不 











全 


， 提 高 了 制 件 质量 














可 





冷 挤 压 凸 、 思 模 
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3. 零件 表面 镀膜 技 


术 














零件 表面 镀膜 技术 又 称 硬 质 化 合 物 涂 覆 ， 即 气相 沉积 镀膜 技术 。 它 是 在 工件 表面 通 
过 物理 (PVD) 、 化 学 (CVD) 以 及 盐 浴 中 浸 镀 碳化 物 (TD) 等 方法 ， 履 盖 一 层 厚 5 ~ 
10pm 的 一 种 过 渡 元 素 (Ti、V、Cr、W、Mo、Ta、Nb、Hb 与 C、N、0、B) 的 化 合 





物 ， 以 提高 零件 的 硬度 、 


耐 磨 性 、 耐 蚀 性 、 耐 高 温 等 能 


用 度 的 目的 。 其 各 种 方法 的 工艺 特征 及 应 用 参见 表 8-73 。 


表 8-73 ”模具 零件 表面 镀膜 方法 及 应 用 





， 达 到 延长 模具 使 用 寿命 及 而 


















































































































































































































































































































































镀膜 方法 工艺 特征 应 用 范围 
PVD 法 是 指 在 真空 中 把 Ti 等 活性 金属 熔融 蒸发 成 离子 后 ， 在 高 
理气 | 压 青 昌 尼 和 更 离子 1 速 并 沉积 于 工 : 面 ， 而 形 必 涂 层 抽 - 一 种 天 
i a di 快速 并 沉 A J 种 适用 于 冷 祁 模 、 准 拼 讨 模 
沉积 法 | 法。 其 方法 是 采用 离子 镀膜 技术 零件 置 于 真空 中 镀膜 ， 温度 一 般 为 等 零件 
(PVD) |400 ~600% 。 其 镀膜 硬度 可 达 2000 ~ 3500HV， 对 于 高 温 回 火 的 零 | 
件 ， 镀 膜 后 不 需 再 经 湾 火 ， 而 且 变 形 较 小 
CVD 法 是 在 高 温 下 (900 ~ 1100% ) 将 装 有 工件 的 炉 内 抽 成 真空 ,| 
I KD da eat le po th | 主要 用 于 形状 复杂 的 模具 
化 学 气相 | 并 通 入 氢气， 再 导入 反应 气体 ， 气 体 的 化 学 反应 在 工件 表面 形成 硬 赫 件 如 拉 深 冲 裁 ， 卷 边 模 
沉积 法 质 化 合 物 涂 层 ， 其 涂 层 硬度 很 高 ， 一 般 可 达 2000 ~ 3500HV， 故 大 | 及 蝴 着 模型 攻 Re。 
(CVD) | 大 提高 了 模具 而 度 。 只 是 由 于 处 理 温度 较 高 ， 故 易 使 工件 变形 处 | 人 可 提高 2 0 位 
理 后 还 应 经 济 火 、 回 火 处 理 | 
TD 法 是 指 在 盐 浴 中 将 工件 浸入 质量 分 数 为 18% ~ 20% 的 FeV、 
直 洽 中 浸 铀 FeNP、FeCr 等 铁合金 粉末 的 高 温 (800 ~ 1250%C ) 硼砂 盐 浴 炉 中 ， 适用 于 处 理 各 种 类 型 中 小 
破 化 物 法 | 保持 0.5 ~ 10h， 则 在 零件 工作 表面 上 就 形成 1 ~ 10pm 的 碳化 物 涂 型 模具 零件 ， 如 塑料 模 、 橡 
Sy 覆 层 ， 人 然后 进行 水 冷 、 油 冷 或 空气 冷却 ， 即 可 得 到 高 硬度 (2000 ~ | 胶 模 、 粉 末 冶 金 模 等 工作 零 
3500HV) 高 耐 磨 、 抗 蚀 、 抗 热 的 镀膜 ， 从 而 提高 了 模具 寿命 。 采 | 件 
TD 法 、 设 备 简单 生产 效率 高 ， 易 于 操作 






































4. 零件 表面 高 能 
模具 零件 表面 高 





E 束 强化 技术 ， 是 指 由 高 密度 光子 、 








技术 


























电子 、 





离子 组 成 的 激光 束 、 电 





子 束 、 离 子 束 ， 通 过 特定 装置 被 聚焦 到 很 小 甚至 非常 细微 尺寸 所 形成 的 具有 极 高 能 量 密 


度 (10 ~102Wvem ) 的 粒子 束 (简称 高 能 束 ) 作 上 月 











日 于 零件 表面 ， 可 在 很 短 的 时 间 内 


以 极 快 的 加 热 速 度 使 材料 基体 表面 特性 发 生 改变 ,或 在 材料 表面 形成 各 种 微细 图 案 或 形 


状 ， 以 获得 特殊 功能 的 一 





种 表面 处 理 技术 ， 可 以 使 零件 表面 合金 化 ， 增 强硬 度 及 耐 蚀 













































































性 、 耐 热 性 能 。 其 方法 及 功能 参见 表 8-74。 
表 8-74 模具 零件 高 能 束 强 化 方法 与 功能 
强化 方法 工艺 特征 应 ”用 
波浪 激光 表面 热处理 是 用 光学 透镜 ,将 激光 电子 束 、 离 子 束 聚焦 | ”零件 经 激光 湾 火 后 ， 可 大 
__ 激光 表面 到 104 ~108Wyxem2 以 上 高 密度 ， 并 以 103 ~ 104% 高温 、 照 射 工 | 大 提高 表面 硬度 以 及 耐 磨 和 
处 理 | 热处理 | 件 表面 ， 以 改变 工件 表面 性 能 的 原理 ， 对 零件 进行 表面 淳 火 , | 搞 疲 劳 性 ， 是 提高 模具 零件 
提高 零件 表面 硬度 及 耐 磨 和 抗 疲 劳 性 质量 的 重要 途径 之 一 
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( 续 ) 
强化 方法 - 艺 特征 应 用 
可 改善 零件 性 能 提高 硬度 
激光 注 放 表面 激光 表面 改 性 处 理 技 术 主要 是 激光 表面 合金 化 。 其 方法 是 利 | 及 耐 磨 、 耐 蚀 能 力 ; 若 采用 
表面 区 性 处 到 | 用 激光 束 使 合金 元 素 与 基体 爹 属 表面 混合 熔化 ， 并 在 很 短 时 间 | 激光 熔 禾 技术 ， 其 表面 耐 认 
处 理 | ”| 内 形成 所 需要 的 合金 成 分 薄膜 ， 以 改变 材料 性 能 耐 蚀 性 可 大 大 提高 模具 耐用 
度 

















电导 














F 枪 发 射电 子 束 缀 击 零 件 表面 ， 


























表面 强化 “| 束 


























本 动能 转变 为 热能 ， 促 使 表面 迅速 加 热 。 竺 
3 行 冷却 深 硬 ， 提 高 耐用 度 。 电 子 东 加 热 一 





采 
电子 束 加 热 | 面 层 的 原子 
去 除 后 ,由 









































般 在 真空 内 进行 


和 更 电子 流 碰 撞 零 











件 表 






































电子 

















1. 可 对 复杂 冲模 零件 表面 
淳 火 增加 硬度 
2. 可 进行 表面 合金 化 及 熔 
履 ， 可 修复 模具 零件 增加 使 
年 命 





















































离子 注入 
技术 








离子 注入 是 把 工件 放 入 离子 注入 机 的 真空 
入 的 元 素 进行 离子 化 ， 并 以 上 千 伏 
行 筛选 后 导入 加 速 系统 ; 此 





磨 、 耐 包公 























主要 适用 于 塑料 模 及 冲压 


























零件 表面 纵横 扫描 ， 从 而 实现 高 能 离子 进入 零件 表面 ， 使 
E 及 硬度 大 大 提高 ， 增 强 了 














模具 零件 耐用 度 











七 、 模 具 零 件 的 快速 加 工 与 成 形 


模具 是 工业 生产 的 基础 工艺 装备 ， 号 称 “ 工 业 之 母 ”。 在 





电压 把 离子 引入 磁 分 析 融 进 
高 能 离子 在 扫描 电场 作用 下 ， 可 办 








口 








E | 模具 的 成 形 零件 处 理 ， 其 使 























其 而 














年 命 可 延长 数 倍 以 上 





























子 、 机 械 产品 制造 、 汽 





车 、 航 天 航空 、 电 机 电器 、 仪 器 仪表 、 家 用 电器 和 通讯 等 产品 中 ， 差 不 多 50% ~ 80% 


的 零 部 件 生产 都 依靠 模具 成 形 。 对 于 这 些 产 
制造 业 的 上 游 及 领航 产业 的 模具 制造 速度 与 人 
和 发 展 前 途 。 因 此 ， 多 年 来 模具 设计 与 人 



































此 的 产品 更 新 换代 ， 新 产品 的 开发 ， 作 为 其 
症 造 质量 的 高 低 ， 直 接 关 系 到 企业 的 苋 争 力 
判 造 的 工程 技术 人 员 ， 为 能 快速 制造 模具 ， 缩 短 
模具 生产 周期 ， 研 究 和 开发 了 一 些 工 艺 先进 、 制 造 简便 、 成 本 低廉 、 操 作 快 捷 的 制 模 新 























工艺 ， 新 方法 ， 并 积累 了 大 量 的 经 验 ， 为 促进 产品 的 开发 及 模具 制造 业 的 发 展 与 进步 ， 


做 出 了 积极 的 贡献 ! 


(一 ) 零件 的 电 铸 成 形 加 工 
和 铸 成 形 是 根据 金属 电镀 的 原理 来 实现 的 。 它 是 以 与 制品 形状 一 致 的 凸 模 或 外 模 作 






































为 母 模 〈 又 称 阳极 ) ， 在 表面 上 通过 电 介 液 获得 金属 沉积 层 后 ， 取 出 母 模 即 形成 与 母 模 
轮廓 相符 的 精密 型 腔 或 型 面 ， 再 以 其 做 为 止 模 或 凸 模 ， 与 母 模 〈 吓 模 或 凹 模 ) 相配 而 
组 合成 模具 的 一 种 模具 快速 制作 方法 。 





采用 电 铸 成 形 法 制作 模 


























深 凹 模 等。 其 电 铸 成 形 工艺 要 点 参见 表 8-75 。 














主要 可 加 工 塑 料 模型 腔 ， 玻 璃 制品 模具 型 腔 以 及 小 型 拉 
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表 8-75 型 腔 的 电 铸 加 工 
























































5 
4 村 
NS 
a) 电 铸 模 结构 
er Th pe b) 电 铸 成 形 示意 图 
ee 1 一 铸模 2 一 温度 计 3 一 恒温 控制 品 





4 一 直流 电源 5 一 蔡 流 水 瓶 ”6 一 工件 
(阳极 ) 7 一 母 模 (阴极 ) 


























制 精度 高 。 可 复制 出 一 般 用 机 械 及 手工 难以 加 工 的 复杂 型 腔 
模 利 用 率 高 。 母 模 可 以 以 制品 代 蔡 ， 一 只 母 模 可 加 工 多 个 型 腔 

. 复制 的 型 腔 精 度 高 、 质 量 好 ， 硬 度 可 达 45 ~ 50HRC。 而 且 还 可 以 复制 出 文字 、 
花纹 、 尺 寸 完 全 与 母 模 一 致 

4. 设备 简单 ， 可 一 槽 多 模 ， 但 周期 长 





DD DD ~ 
六 由 六 





加 工 特 点 





1. 电 铸 镍 : 常用 于 塑料 模型 腔 、 小 型 拉 深 目 模 
电 铸 材料 及 应 2. 电 铸 铁 : 电 和 铸 镍 过 加 固 
3. 电 铸 铜 : 玻璃 制品 模具 或 作为 镍 索 加 固 相 
























































了 I 且 

















由 于 母 模 的 选用 材料 及 制造 方法 不 同 ， 其 电 铸 工 艺 过 程 大 致 有 如 下 三 种 ; 

































































1. 产品 图 样 一 母 模 设 计 一 制造 金属 母 模 一 电 铸 前 处 理 (去 油 、 镀 脱 模 层 、 导 线 及 
绝缘 包扎 ) 一 电 沉 积 〈 如 需 加 固 再 反复 镀 铁 或 钢 ) 一 脱 模 一 机 械 加 固 一 成 品 
电 铸 成 形 2. 产品 图 样 一 母 模 设计 一 制造 非 金属 母 模 一 电 铸 前 清理 ( 清洗 、 脱 水 、 镀 导电 层 、 
工艺 过 程 导线 及 绝缘 包扎 ) 一 电 沉 积 一 脱 模 一 机 械 加 固 一 成 品 
3. 产品 图 样 一 母 模 设 计 一 制造 标准 母 模 (金属 、 非 金属 或 样 件 ) 一 反 制 阳 模 ( 石 














膏 、 塑 料 、 硅 橡胶 、 石 腊 或 低 熔 点 合金 ) 一 再 反 制 母 模 ( 塑料、 石蜡) 一 电 铸 前 处 
理 一 电 沉积 一 加 固 一 脱 模 一 机 械 加 固 一 成 品 ， 适 于 大 批量 生产 














(二 ) 型 腔 的 挤 压 成 形 

模具 零件 的 挤 压 成 型 是 利用 济 硬 的 挤 压 冲 头 ( 凸 模 ) 或 凸 模 ， 在 压力 机 的 高 压 下 ， 
缓慢 地 撞 入 具有 一 定 塑 性 的 坯料 中 ， 以 获得 与 冲 头 ( 凸 模 ) 或 凹 模 孔 形状 相同 〈 断 
面 )、 四 凸 相反 的 四 模型 腔 或 凸 模 的 一 种 加 工 方 法 。 挤 压 成 形 是 一 种 没有 切 悄 的 加 工 ， 
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它 是 成 形 冷 冲模 凸 、 四 模 及 型 腔 模型 腔 的 最 有 效 的 先进 工艺 之 一 。 主 要 用 于 凸 模 或 四 模 


孔 形 状 比较 复杂 、 能 成 批 生产 〈 即 制造 数量 




















较 多 的 同类 凸 模 及 凹 模 孔 ) 的 冷 冲 模 及 型 


腔 模 的 塑 压 模 、 注 射 模 、 斥 铸模 型 腔 等 零件 的 加 工 ， 如 电动 机 的 定子 片 及 转子 片 的 四、 
凸 模 加 工 ， 由 于 每 一 副 冲 模 需 要 十 余 个 同样 规格 大 小 的 上 怠 模 及 四 模 孔 ， 采 用 挤 奈 加 工 是 
最 为 适宜 的 。 





采用 挤 压 成 形 模具 零件 ， 主 要 有 以 下 特点 : 

















1) 生产 率 高 、 制 造 周期 短 ， 比 机 械 加 工法 生产 效率 提高 3 ~4 倍 。 


2) 能 获得 表面 细致 而 光洁 的 型 面 ， 其 表 









































面 粗糙 度 值 可 达到 0. 16 ~ 0.32um。 


3) 型 腔 压 塑 后 内 部 组 织 紧 密 ， 提 高 了 强度 及 耐 磨 度 ， 型 腔 零 件 使 用 寿命 较 长 。 
日 于 剖 头 外 表面 加 工 比 型 腔 的 内 表面 形状 加 工 容 易 ， 故 可 以 挤 压 用 机 械 方法 难 
以 加 工 的 型 腔 。 


4) 日 

















项 目 


图 














型 腔 挤 奈 的 方法 见 表 8-76。 








表 8-76 型 腔 挤 压 方法 


工艺 说 明 








挤 压 冲 头 


设计 








1. 冲 头 的 材料 及 热处理 


冲 头 材料 一 般 选用 T10A、 


Crl2、CrWMn、 


Cr12MoV 等 ， 一 般 应 淳 硬 61 ~64HRC 





2. 挤 压 冲 头 形状 、 尺 寸 


挤 压 冲 头 形状 、 尺 寸 设 计 见 下 








挤 压 冲 头 设计 


(站 


表 





位 : mm) 








尺寸 名 称 


计算 公式 














成 形 直径 dn 








dn =(d+0.254A)002s 





成 形 高 度 万 


Li=(1.1~1.3)h 





R R=(5~15) 








导向 直径 也 


D= 


1.5d 





导向 长 度 万 


b>(1~1.5)D 











H=(0.8~1)D 









































挤 压 坯料 
准备 




















1. 用 低 碳 钢 做 为 坯料 ， 可 





下 制 压 缩 模 、 注 





火 、 较 复杂 形状 的 较 深 型 腔 




















2. 用 中 碳 钢 做 为 坯料 ， 可 





下 制 压 缩 模 、 压 








芮 、 中 等 深度 的 型 腔 




















3. 用 工具 钢 及 合金 钢 做 为 坯料 ， 可 压制 塑 














料 模 、 合 金 压铸 模 及 锯 模 的 浅 型 腔 





1) 尺寸 计算 
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( 续 ) 


工艺 说 明 





挤 压 坯料 
准备 





D=(2~3)di 或 (2~2.5)d, 

HH= (1~1.3)h 或 (2.5 ~3)h 

2) 热处理 

低 碳 钢 完全 退火 硬度 100 ~ 160HBW 

碳 钢 球 化 处 理 硬 度 160 ~200HBW 

如 果 最 大 压力 仍 不 能 达到 挤 压 深度 ， 可 进行 
坯料 中 间 退 火 。 型 腔 挤 压 后 再 加 热 至 680%C 保 
温 2h， 以 消除 应 力 ， 准 备 机 械 加 工 

di 、j 为 制品 公称 尺寸 


人 
































挤 压 工艺 
方法 











a) 
1 一 凸 模 ”2 一 模 坏 





1 一 压力 机 上 座 2 一 固定 板 
3 一 挤 压 冲 头 “4 一 导向 圈 
5 、6 一 套 圈 7、8、10 一 热 板 9 一 坯料 











1. 挤 压 工 艺 方法 
挤 压 一 般 分 开 式 (图 a) 和 闭 式 (图 b) 两 
种 形式 。 其 工艺 过 程 是 : 坏 料 制备 一 设计 制造 
冲 头 一 坯料 冲 头 表面 处 理 一 装 和 人 挤 压 工 具 中 一 
开机 挤 压 一 拆 印 一 钳工 修整 与 检测 
2. 挤 压 力 估算 
挤 压 力 估算 公式 为 

P=gA/10 
单位 挤 压力 ， 其 中 低 碳 钢 1800 ~ 
2200MPa; 合金 钢 2300MPa 
挤 压 作 用 面积 (mm?) 

















或 中 :4 











4 








挤 压 时 的 
润滑 





将 冲 头 表面 镀 钢 、 锌 ， 挤 奈 时 用 二 硫化 钼 与 
煤油 稀释 作 润滑 ， 或 磷 化 后 二 硫化 钥 润滑 
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在 催化 齐 





(三 ) 型 腔 的 陶瓷 铸造 






































陶瓷 铸造 是 用 能 耐 高 温 的 耐火 材料 作为 模具 造型 材料 ， 水 解 硅 配 乙 酯 作为 粘 结 剂 ， 


























| 作用 下 ， 经 过 灌 法 一 结 胶 一 起 模 一 焙烧 等 一 系列 工序 后 ， 就 形成 了 陶瓷 型 腔 或 
型 芯 。 再 经 过 合 型 一 浇注 一 清 砂 一 出 件 就 可 获得 所 需 的 铸件 ， 可 作为 塑料 模 、 橡 胶 模 的 
工作 成 形 零件 使 用 。 其 铸造 工艺 方法 见 表 8-77。 





















































































































































表 8-77 型 腔 的 陶瓷 铸造 加 工 
工序 名 称 图 示 工艺 说 明 
< 1. 准备 两 个 模型 ( 精 母 模 、 粗 母 模 ) ， 一 只 
ge 、 j 于 作 水 玻璃 砂 底 套 (图 a) ， 另 一 只 作为 灌 
ee 亡 -一 陶瓷 浆 的 精 模 (图 b) 
6 eed 2 图 a 模 的 各 面 (与 型 板 接 触 底面 除外 ) 
均 应 比 图 b 模 大 10mm 左右 
明寺 全 
1 2 汉 4 5 
让， wy 将 粗 母 模 放 在 型 板 上 外 面 套 以 砂 箱 ， 上 面 放 
到 SLE A 两 根 圆 棒 ， 以 便 在 砂 套 上 做 两 个 不 通 孔 ， 其 中 
有三 十 一 六 本 丘 - 滥 注 陶 逻 3 
和 (Cea 多 一 个 作为 出 气孔 ， 另 一 个 做 江 注册 六 效用 ,再 
一 十 以 水 玻璃 砂 ， 棒 击 紧 实 后 起 模 ， 打 气 眼 ， 吹 
1 一 砂 箱 2、4 一 排 气孔 森 异 3 一 水 玻 。 | 二 氧化 碳 硬 化 ， 即 可 做 出 砂 套 
璃 砂 5 一 粗 母 模 6 一定 位 销 7 一 平板 
8 
在 灌浆 用 的 B 套 模 外 套 以 砂 套 ， 使 其 产生 一 
> AE 本 
浇 交 | 这 < 定 空间 ， 将 捞 拌 均匀 的 浆 料 从 灌 交 孔 倒 人 并 充 
时 YE 
8 一 通气 杆 9 一 精 母 模 ”10 一 陶 姿 浆 层 
起 模 待 陶瓷 浆 料 结 胶 ， 硬 化 后 起 模 ， 立 即 点 燃 铸 
喷 烧 型 ， 并 歇 和 压缩 空气 燃烧 
殿 干 待 火 自然 熄灭 后 ， 放 和 高温 炉 中 焙烧 ， 就 成 
合 箱 为 所 需 的 陶瓷 铸 型 ， 再 合 型 浇注 ， 即 可 得 出 图 
浇注 b 铸件 
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(四 ) 零件 的 浇注 成 形 

浇注 成 形 的 方法 是 将 熔融 的 液态 金属 及 金属 合金 浇注 到 铸 型 内 ， 待 其 冷却 凝固 后 获 
得 与 铸 型 型 腔 形状 、 尺 才 一 致 的 模具 零件 。 目 前 ， 常 用 的 合金 主要 有 低 熔 点 合金 、 锌 合 
金 、 争 铜 合金 等 。 其 优点 是 可 比较 容易 地 浇注 出 具有 形状 复杂 内 腔 的 零件 和 和 毛坯， 切削 
加 工 工作 量 少 、 制 作 周期 得 、 投 资 小 、 见 效 快 、 成 本 低廉 ， 但 强度 、 力 学 性 能 稍 差 于 钢 
制 零件 ， 故 只 适用 于 批量 小 ， 任 务 急 ， 以 及 需 产品 改 型 快 ， 新 产品 试制 等 制品 模具 使 
用 , 不适 于 大 批量 生产 模具 使 用 。 

1. 锌 合金 浇注 法 

采用 锌 合金 制造 模具 零件 是 快速 制造 模具 方法 之 一 。 它 可 以 用 于 制造 冲 裁 模 、 弯 曲 
模 、 拉 深 模 、 塑 料 模 、 橡 胶 模 等 成 形 及 其 他 结构 零件 ， 如 外 料 板 、 固 定 板 等 ， 并 在 新 产 
品 试制 的 模具 得 到 了 广泛 的 应 用 。 

(1) 镑 合金 的 配料 及 熔化 

锌 合金 的 主要 成 分 按 质 量 配 比 (% ) : 

锌 (Zn): 92%; 铝 (Al): 4.5% 

铜 (Cu): 3.45%; 镁 (Mg): 0.05% 

将 上 述 合金 砸 成 雄 块 ， 放 在 铸铁 霸 吉 内 加 热 熔 化 (熔点 380%C ) 。 待 合金 熔化 后 ， 
加 入 适量 的 干燥 氧化 锌 (ZnCl,)， 进 行 除 潭 处 理 ， 去 掉 污 漆 、 杂 质 。 继 续 加 热 ， 使 合金 
的 温度 保证 在 450% 左右 。 

(2) 浇注 工艺 方法 

锌 合金 可 浇注 模具 的 成 形 零 件 、 撮 料及 底座 、 固 定 板 等 零件 。 其 浇注 成 形 方法 ， 浇 
注 四 模 参 见 表 8-78， 浇 注 弯 曲 、 拉 深 整 体 凸 、 四 模 见 表 8-79 。 

表 8-78 落 料 凹 模 的 浇注 方法 
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b) 锌 合金 止 模 浇 注 方法 
1 一 上 模 座 ”2 一 凸 模 ”3 一 锌 合金 止 模 
4 一 模 框 ”5 一 漏 料 孔 芯 ”6 一 干 砂 











a) 锌 合金 落 料 模 
1 一 模 架 2 一 垫 板 3 一 凸 模 固定 板 4 一 模 柄 5 一 凸 模 
6 一 抒 料 板 7 一 导 板 8 一 锌 合金 止 模 ”9 一 凹 模 框 



































工序 号 | 工艺 过 程 浇注 说 明 








将 钢 制 凸 模 2 按 图 样 加 工 ， 并 经 济 硬 后 ， 安 装 在 模 架 上 ， 并 在 凸 模 正 下 方 ， 下 模板 上 
1 安装 凸 模 | 安放 好 模 框 4， 调 好 模 框 与 凸 模 相 对 位 置 ， 同 时 放 上 漏 料 孔 芯 5 和 干 砂 6， 在 模 框 外 侧 
四 周 用 湿 砂 填 实 ， 防 止 浇注 时 合金 泄漏 
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( 续 ) 
工序 号 | 工艺 过 程 浇 注 说 明 
将 合金 按 比例 配合 后 ， 砸 成 碎 块 ， 放 在 铸铁 圭 志 内 加 热 熔化 。 待 合金 熔化 后 ， 加 入 适 
2 熔化 合金 | 量 的 氧化 锌 “(ZnCl, ) ， 进 行 清漆 处理， 去 掉 污 渣 、 杂 质 。 继 续 加 热 ， 使 合金 温度 保证 在 
450°C 左右 
3 预 热 凸 模 | ”将 凸 模 预 热 ， 其 预 热 温度 150 ~200°C 左右 
有 浇注 会 侈 将 熔化 的 合金 经 搅拌 后 ， 用 料 匀 倒 入 模 框 内 ， 直 达到 预定 的 高 度 为 止 。 浇 注 温 度 控制 
”| 在 420 -450*C， 浇 注 方向 应 避 开 凸 模 
5 修整 凸 模 | ” 待 合金 自然 冷凝 到 1200°C 以 下 或 室温 ， 即 可 分 模 ， 然 后 加 工 模 上 的 平面 、 螺 、 销 孔 
将 目 模 修整 后 装 回 模 架 ， 并 安装 上 印 料 板 ， 务 料 橡胶 后 ， 即 可 试 模 使 用 。 但 在 安装 
时 ， 凸 模 进 入 止 模 深 度 要 比 普通 常规 冲模 要 深 。 其 凸 模 进 入 止 模 深度 参见 下 表 
深度 单位 ， 
& 安装 模 上 凸 模 进 入 止 模 深度 (单位 : mm) 
板 料 厚度 i<1 1<2 1<3 1<4 
凸 模 进 入 止 模 深度 3 ~5 4~6 5~8 7~10 
1. 凸 模 、 模 框 、 型 芯 和 平板 应 预 热 到 200°C 左右 方 可 浇注 
2. 浇注 温度 应 控制 在 450°C 左右 
2 浇注 注意 | 3. 浇注 时 防止 渗入 铁 悄 、 铁 锈 、 杂 质 
事项 4. 浇注 过 程 中 应 轻微 对 合金 熔 液 搅动 ， 切 勿 在 合金 半 凝 固 状态 移动 模具 
5. 合金 止 模 要 一 次 浇注 成 形 ， 浇 注 速度 要 均匀 
6. 如 刃 口 处 出 现 浇 注 不 足 、 裂 纹 ， 可 以 用 氧气 枪 局 部 熔 烛 成形 





























表 8-79 ”整体 锌 合金 砂 型 浇注 工艺 要 点 
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a) 模具 





制 件 多 
材料 :Q235 如 














1 一 模 架 ”2 一 锌 合金 四 模 ”3 一 导 销 4 一 压 料 板 














b) 制品 
5 一 锌 合金 凸 模 ”6 一 螺钉 
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( 续 ) 
工序 昼 工艺 过 程 图 示 工艺 说 明 
1 根据 产品 零件 图 ， 用 木材 制造 模型 。 
| 制造 西 各 模型 各 向 尺寸 按 1% ~1.3% 比例 放大 
划 型 .将 制 好 的 木 型 表面 喷漆 、 涂 嵌 保 
模 Re I 表面 喷漆 、 涂 量 保 持 
1 以 丁 模 模型 〈 木 质 ) 为 标准 ， 在 上 
只 表面 数 贴 一 层 与 零件 厚度 相等 的 铝 皮 (或 
Qk | 睛 板 ) ， 以 保证 凸 、 回 模 间 险 。 为 便于 灌 
Get | 注 石 癌 后 容易 分 开 ， 应 再 涂 一 层 聚 氧 乙 燃 
a 与 甲 全 溶液 〈1:10) 作为 脱 模 剂 
| 造 止 模 的 
区 良 2， 淡 注 石 章 ， 将 石膏 粉 与 水 搅拌 均匀 、 
模型 内 





1 一 石膏 四 模 2 一 木 
3 一 脱 模 剂 ”4 一 铬 皮 
5 一 木 凸 模 模型 


mil 

















进行 浇注 

















3. 石膏 浇注 后 ， 置 于 阴凉 通风 处 进行 























干燥 ， 待 石膏 完全 凝固 后 再 脱 模 ， 取 出 石 








膏 凹 模 ， 如 有 局 部 缺陷 要 及 时 修补 ， 并 对 
型 腔 与 分 型 面 处 进行 喷漆 修 光 




















3 “| 制造 砂 型 








D 浇注 凹 模 


用 制 好 的 凸 模 模 型 (木质) 和 四 模 模 


型 (石膏 ) 分 别 采用 砂 箱 造 型 。 造 型 型 
砂 为 100/200 或 140/170 目 ， 为 增加 铸 型 
强度 可 加 入 6% ~7% 的 水 玻璃 溶液 。 造 
型 后 ， 再 用 较 细 的 型 砂 作 型 芯 与 型 腔 表 面 
























































4 浇注 合金 





浇注 锌 合金 温度 一 般 为 400 ~500%C 
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洲 由 
一 ， 

















浇注 后 一 般 采 用 自然 冷却 ， 开 箱 后， 应 




















清 砂 ， 上 、 




















底面 应 进行 铣 或 刨 削 加 工 ， 











用 手动 砂轮 进行 型 面 修整 并 用 砂纸 打磨 、 








抛光 、 合 适 后 即 可 装配 





注 : 此 法 可 用 于 弯曲 模 、 拉 深 模 、 成 形 模 以 及 橡胶 模 、 塑 料 模 的 零件 的 整体 合金 铸造 。 








2. 低 熔点 合金 浇注 法 
低 熔 点 合金 浇注 是 指 利用 熔点 低 、 冷 凝 时 膨胀 等 特点 的 合金 材料 熔化 后 直接 浇注 在 
模型 内 而 形成 零件 的 一 种 制 模 方法 。 它 主要 适用 于 大 中 型 零件 ， 特 别 是 汽车 覆盖 类 零件 


的 拉 深 模 、 成 形 模具 的 号 、 四 模 制 作 。 其 特点 
种 、 小 批量 试验 性 生产 及 大 型 曲面 零件 模具 







































































是 成 形 方法 简单 ， 时 间 快 ， 特 别 适 于 多 品 
器 作 ， 其 冲压 材料 厚度 不 能 直 


过 1.5mm。 
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(1) 合金 材料 及 熔化 方法 
合金 材料 配制 见 表 8-80。 
表 8-80” 低 熔点 合金 材料 配制 及 性 能 















































席 沁 合金 成 分 (质量 分 数 ) (% ) 硬度 。 | 抗 拉 强度 | 抗 压强 度 | 熔点 
7 Bi 负 Sn 锡 Sb 铅 Cd 鳃 HBW /MPa /MPa AC 
1 58 42 3 16 65 87.5 138 
之 54 39 4 3 25 54 125 160 
3 56 41 8 15 65 96.2 122 
4 37 42 1 21 T7535 95.8 136 
合金 的 熔化 方法 是 : 














1) 按 配方 的 百分比 ， 将 各 种 金属 称 量 好 并 砸 成 碎 块 ， 一 般 为 5 ~10mm 。 

2) 用 电炉 加 热 圭 塌 。 

3) 根据 不 同 熔点 的 金属 ， 按 先后 次 序 将 金属 碎 块 置 于 炉 中 。 其 次 序 是 ， 先 放 人 
匀 ， 待 镜 熔 化 后 ， 再 依次 放 入 铝 、 饼 、 锡 。 每 放 入 一 种 金属 ， 要 用 试 棒 搅 拌 10 ~ 
1$min， 使 之 均匀 熔化 后 再 放 另 一 种 金属 。 待 锡 全 熔化 后 ， 用 温度 计 测 量 温度 。 待 温度 
在 250 ~300%C 时 ， 由 炉 中 取出 连续 搅拌 ， 当 冷凝 到 200%C 时 ， 浇 入 模型 内 急 冷 成 锭 。 

4) 熔炼 合金 的 炉 温 不 应 过 高 ， 一 般 控 制 在 300 ~400% 之 间 。 

5) 为 了 减少 氧化 损失 ， 可 在 金属 或 合金 表面 加 覆盖 剂 子 以 保护 。 

6) 在 配制 熔 料 时 ， 要 注意 搅拌 均匀 。 

(2) 浇注 方法 

用 低 熔 点 合金 浇注 模具 零件 可 采用 两 种 方法 。 一 种 是 对 于 大 型 零件 用 模具 可 在 压力 
机 上 直接 浇注 成 形 ， 用 后 熔化 毁 掉 。 另 一 种 则 是 在 机 外 单独 浇注 成 形 ， 主 要 适用 于 中 小 
零件 模具 ， 用 后 可 保留 ， 准 备 下 批 冲压 。 表 8-81 为 在 机 上 浇注 方法 ， 表 8-82 为 机 外 浇 
注 方法 ， 供 浇注 时 参考 。 


































































































表 8-81 低 熔 点 合金 机 上 浇注 方法 








1 一 压力 机 滑 块 ”2 一 压 边 圈 3 一 凸 模 合金 ”4 一 合金 凹 模 ”5 一 熔 箱 
6 一 凸 模 模 架 7 一 压 边 圈 固定 板 ”8 一 内 六 角 螺 钉 9 一 压力 
机 工作 台 10 一 副 熔 箱 11 一 样 模 
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( 续 ) 
工序 号 下 序 工艺 说 明 
安装 熔 箱 及 凸 | 将 盛 有 低 熔 点 合金 的 熔 箱 装 在 压力 机 工作 台 上 ， 并 将 凸 模 模 架 6 及 压 边 圈 固 定 
模 架 板 ， 固 定 在 压力 机 清 块 1 上 。 调 好 凸 模 模 架 及 熔 箱 相对 位 置 
2 加 热 熔 化 合金 将 熔 箱 5 加 热 ， 使 合金 熔化 成 液态 ， 并 清除 杂质 ， 搅 拌 均匀 
3 沉 入 样 模 将 样 件 11 沉 入 熔 箱 5 中 ， 液 态 金 属 即将 由 样 模 小 孔 流 入 内 腔 ， 直 到 样 模 内 外 合 
2 金 液 面相 等 为 止 
开机 使 上 凸 模 动 压力 机 ， 使 带 有 上 模 架 6 及 压 边 圈 固定 板 的 滑 块 缓 缓 下 降 ， 待 装 在 凸 模 架 上 
进入 液 内 的 内 六 角 螺 钉 8 和 凸 模 固 定 板 6 少许 进入 样 模 11 内 腔 后 ， 停 机 不 动 
加 压 、 浇 注 成 | 向 副 熔 箱 10 中 ， 绥 慢 压 和 气压， 将 副 熔 箱 合金 压 和 人 主 熔 箱 ， 至 样 模 内 的 合金 与 
形 凸 模 固定 板 、 压 边 圈 固定 板 全 部 接触 为 止 ， 并 保 压 一 定时 间 
6 取出 样 模 修整 | 将 熔 箱 通 和 冷却 水 ， 待 合金 冷凝 后 ， 开 动 压 机 将 铸 成 的 凸 模 3 与 样 模 11 分 开 ， 
上 同 、 四 模 取出 样 模 ， 稍 加 修整 凸 、 凹 模 及 可 使 用 
表 8-82” 低 熔点 合金 机 外 浇注 方法 
浇注 方法 图 示 工艺 说 明 
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图 a 为 一 副 单独 使 用 的 低迷 
是 由 低 熔 点 合金 和 钢 块 结合 制 成 的 ， 是 一 种 落 





























小 型 模具 零 52 料 、 成 形 复合 模 结 构 
件 采用 料 勺 1 浇注 方法 基本 上 与 表 8-81 相同 ， 只 是 不 在 压 






力 机 上 加 热 ， 而 是 在 男 外 的 熔 箱 内 将 合金 熔化 
, 后 ， 用 料 义 将 熔化 的 合金 通过 漏斗 浇注 成 形 (图 
a b 

1 一 螺母 ”2 一 缓冲 橡胶 “3 一 螺栓 | 

4 一 热 板 5 一 模板 6 一 顶 杆 7 一 四 

模 8 一 垫 块 9 一 熔 框 ”10、11 一 合 
金 凸 模 12 一 合金 止 模 13 一 凹 
模 框 ” 14 一 上 模板 15 一 模 柄 
16 一 压力 机 滑 块 ”17 一 顶 料 柱 

18 一 弹簧 19 一 条 料 


浇注 
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浇注 方法 














小 型 模具 堆 
件 采用 料 义 
浇注 














1 一 工作 台 2、3 一 熔 箱 4 一 合金 止 模 
5 一 凹 模板 ”6 一 样 模 及 合金 凸 模 
7 一 螺钉 ”8 一 凸 模 固 定 板 “9 一 模 
柄 ”10 一 压力 机 清 块 11 一 漏斗 
12 一 浇 口 

















EE 





a 为 一 副 单独 使 用 的 低 熔点 合金 模 。 该 冲模 
是 由 低 熔 点 合金 和 钢 块 结合 制 成 的 ， 是 一 种 落 
料 、 成 形 复合 模 结构 

浇注 方法 基本 上 与 表 8-81 相同 ， 只 是 不 在 压 
力 机 上 加 热 ， 而 是 在 另外 的 熔 箱 内 将 合金 熔化 
后 ， 用 料 义 将 熔化 的 合金 通过 漏斗 浇注 成 形 (图 
b) 









































大 型 模具 
专用 装置 
浇注 











1 一 合金 熔化 箱 2 
4 一 合金 浇注 管 5 一 压 紧 丝 杆 





阀门 、3 一 漏斗 











6 一 热 块 7 一 平台 8 一 样 件 














(3) 浇注 注意 事项 


1) 浇注 温度 不 宜 太 高 ， 




















对 于 大 型 机 外 低 熔点 合金 模 ， 可 设计 机 外 铸模 
专用 设备 。 专 用 设备 可 设计 成 自动 控 温 ， 对 模具 
预 热 。 其 加 热 箱 采 用 双 层 铁 板 夹 石 棉 板 作为 箱 
壁 ， 箱 内 装 有 电阻 丝 ， 并 通过 热电 偶 连 接 控制 器 
自动 控 温 ， 并 设 有 循环 热风 管道 ， 以 保证 箱 内 温 
度 均 匀 。 模 具 的 浇注 工艺 是 ; 
、 四 模 的 刃 口 镶 块 及 其 他 镶 件 分 别 固 










































































2. 将 模具 放 在 平台 上 ， 将 样 件 放 在 模具 内 ， 
上 、 下 模 合 模 并 调整 好 刃 口 间 际 

3. 用 水 平 仪 严格 检查 模具 安放 的 水 平 情况 

4. 凸 模 上 面 放 热 块 6、 转 动 压 紧 丝 杆 5 、 使 凸 、 
四 模 相互 压 紧 ， 再 检查 间隙 情况 。 如 有 变动 ， 需 
松 开 丝 杆 ， 再 进行 调整 ， 直 至 压 紧 后 间隙 不 变 为 
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5. 金 

6. 浇铸 合金 ， 使 合金 均匀 流入 模 腔 内 ， 浇 满 
为 止 

7. 自然 冷却 后 松 开 丝 杆 ， 将 模具 放 和 压力 机 
上 启 模 

8. 修整 后 ， 即 可 使 





























一 般 高 于 熔点 温度 30 ~40% 即 可 。 


第 八 章 ”模具 零件 的 加 工 .743 . 











2) 样 模 沉 入 合金 时 ， 可 用 手 或 其 他 办 法 轻微 加 压 ， 但 不 要 用 力 过 猛 、 以 防 变形 。 

3) 合 模 时 ， 上 模 架 应 缓慢 下 降 ， 必 须 将 凸 模 架 的 凸 模 固 定 板 与 合金 液 面 贴 实 。 操 
作 时 要 稳 、 不 要 过 急 ， 以 防 合金 外 溢 。 

4) 浇注 时 间 不 宜 超 过 10 ~ 20min。 

5) 分 模 时 应 注意 缓慢 进行 ， 不 要 操之过急 。 必 要 时 ， 借 助 于 导 柱 导向 ， 以 确保 精 
度 要 求 。 

3. 钙 铜 合金 涪 注 法 

利用 皱 青铜 制造 模具 零件 ， 经 济 火 及 人 工时 效 后 可 具有 很 高 的 强度 及 硬度 ， 并 可 与 
高 强度 合金 钢 相 媲美 ， 同 时 还 具有 较 好 的 铸造 性 能 及 热 加 工 性 能 ， 特 别 适 于 吹 塑 及 注射 
模 等 零件 。 

(1) 合金 成 分 

用 于 模具 制造 的 争 铜 合金 中 ， 皱 的 质量 分 数 w (Be) =1.6% ~2.5% 。 如 经 常 使 用 
的 争 铜 合金 Qbel. 9 主要 成 分 是 : 

w (Ni): 0.2~0.4%; w (Ti): 0.1~0.25% 

w (Be): 1.85~2.1%; w (Al): <0.15% 

w (Pe): <0.15%; w (Pb): <0.005% 

w (Si) : <0.15% ; 其 余 为 w (Cu) 

但 杂质 的 总 和 应 不 超过 0. 5% 

(2) 浇注 零件 的 方法 

利用 皱 铜 合金 浇注 模具 零件 的 方法 参见 表 8-83 。 

表 8-83” 争 铜 浇注 模具 零件 方法 
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1 一 加 压 压 块 ”2 一 钙 铜 合金 上 四 模 ”3 一 母 模 ”4 一 脱 模 螺钉 5 一 热 板 6 一 模 相 
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工序 内 容 工 艺 说 ” 明 





铸 型 母 模 的 精度 要 根据 铸 型 尺寸 、 形 状 及 表面 粗 烽 度 要 求 制作 ， 一 般 要 高 于 铸件 精度 。 同 
制作 母 | 时 ， 在 母 模 设计 时 ， 要 考虑 脱 模 斜 度 、 收 缩 率 、 加 工 余 量 等 因素 。 由 于 合金 熔点 较 高 (一 般 在 
模 模 型 | 880% 左右 ) ， 因 此 ,模型 材料 一 般 应 选用 耐 热 模具 钢 ， 如 4C2W5V， 热 处 理 人 硬度 应 为 42 ~ 
47HRC 















































































































































































































































744 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
( 续 ) 
工序 内 容 工 艺 说 明 
5 组 装 压 | ” 皱 铜 合金 制 模 需 用 压力 铸造 成 形 ， 故 在 浇铸 前 应 首先 将 制 成 的 母 模 模型 装 入 压铸 箱 内 ， 如 图 
铸 箱 | 所 示 
5 熔化 皱 是 一 种 有 毒 元 素 ， 为 保障 人 身 安全 ， 皱 铜 合金 在 压铸 前 ， 一 般 要 将 其 置 人 真空 感应 炉 中 进 
合金 “| 行 熔炼 ， 钙 以 铜 钙 中 间 合 金 形式 加 入 后 加 热 使 其 熔化 
浇注 熔 料 往 模 内 浇注 时 ， 采 用 水 冷 模 浇 注 或 半 连 续 浇 注 ， 其 浇注 温度 应 保持 在 1120 ~ 1160% 之 
4 启 料 间 。 在 浇注 时 ， 为 排除 合金 中 杂质 ， 可 在 浇注 时 用 专用 过 滤 网 进行 过 滤 。 如 采用 金属 型 铸造 ， 
”| 模 温 应 保持 在 60 -80 ， 不 宜 超过 120% ， 以 免 冷 却 过 程 中 产生 裂纹 
5 [0 压 熔 料 加 压 时 ， 要 缓慢 加 压 ， 防 止 合 金 溢出 ， 同 时 要 奈 实 
6 | 脱 模 脱 模 时 要 注意 ， 不 要 划 伤 铸件 表面 ， 以 防 变形 影响 使 用 
7 | 切 废料 | ”将 压制 后 的 飞 边 及 浇 口 废料 ， 并 用 机 械 法 抛 麻 、 成 形 
进行 热 | 热处理 温度 一 般 为 780% + 上 10% ， 水 冷 ， 并 经 时 效 处 理 (400 ~450% ，2h) 后 即 可 使 用 、 装 
处 理 | 配 
(五 ) 采用 新 材料 快速 加 工 零件 


1. 超 塑 合金 成 形 








超 塑 合金 主要 是 锌 铝 合 金 (ZnAl22 ) 。 




















低 








， 利 用 塑性 加 工 的 塑料 模型 腔 、 








性 好 ， 材 料 的 变 


模 模 坏 一 加 防护 套 一 挤 压 成 形 一 脱 模 一 加 固 模 


84。 





SAR 


SS 


1 一 工艺 凸 模 (型 芯 ) 
4 一 电阻 式 加 热 圈 5 一 加 固 模 框 


形 抗 力 较 小 。 











由 人 





EJ, ， 

















它 在 常温 


制造 冷 冲模 的 号 、 四 模 ， 而 且 还 可 以 制造 逆 料 模 的 型 腔 型 坊 





下 具有 相当 的 强 


度 ， 故 不 仅 可 加 工 








。 其 优点 是 加 工 快捷 ， 成 本 
基本 没有 残余 应 力 ， 而 且 尺 寸 精度 高 ， 稳 定 





EE 一 钳工 整修 成 形 。 





表 8-84 用 超 塑 合金 制 模 方 法 


a) 型 腔 超 塑 成 形 过 程 








天 一 攻 四 


2 一 模 坏 ”3 一 防护 套 


1 一 液压 机 滑 块 ”2 一 








如 塑料 模 的 齿轮 型 腔 加 工 过 程 是 制造 工艺 凸 模 一 准备 四 
具体 方法 参见 表 8- 





pe 


加 工 方法 
超 塑 合金 ”3 一 








容器 4 一 顶 出 


累 栓 ”5 一 凸 模 





































































































































































































第 八 章 ”模具 零件 的 加 工 .74S . 
( 续 ) 
工序 号 ”加工 工艺 工艺 说 明 
合金 的 化 学 成 分 (质量 分 数 ) : 
1 合金 配制 铝 (Al) 22% 铜 (Cu) 0.5% 
镁 (Mg) 0.015% 锌 (Zn) 余 
1. 将 配制 好 的 合金 碎 块 装 和 人 容器 中 
5 装 入 容器 ,| 2. 加 热 熔 化 _ 
加 温 熔 化 加 热 熔化 温度 : 250 ~270°C 
3. 加 热 时 要 搅拌 均匀 清除 杂质 
3 下 制止 横 将 预先 加 工 好 的 凸 模 固 定 在 上 模板 上 ， 并 借助 压力 机 压力 ， 使 凸 模 缓慢 下 降 ， 压 人 
“| 合金 中 ， 其 四 周 用 卡 爪 封 住 ， 以 防 合金 外 溢 
4 拔 出 凸 模 压 人 凸 模 后 ， 待 一 段 时 间 开 动 压力 机 ， 使 凸 模 回 升 ， 从 止 模 中 拔 出 
取出 叫 模 移 开 卡 爪 ， 旋 转 顶 杆 螺栓 ， 带 动 托 板 ， 将 凹 模 托 出 将 四 模 立 即 放 和 人 冷水 中 ， 进 行 水 
5 有 淮 水 淖 硬 “| 冷 ， 以 增加 硬度 (130 ~ 140HBW) ,车 若 需 硬 度 加 高 ， 可 继续 加 热 凹 模 坏 件 至 350YC ， 
人 再 进行 水 冷 ， 硬 度 可 达 150HBW 
修整 凹 模 成 
6 形 利用 铣床 或 磨床 加 工 目 模 上 、 下 底面 使 之 平整 ， 并 修整 出 模 斜 度 ， 精 修 后 装 人 模 架 
调整 廿 、 四 | 将 凸 、 四 模 分 别 装 入 上 、 下 模 后 ， 开 动 压力 机 (液压 机 ) 先 使 凸 模 进 入 凹 模 2 ~ 
模 间 院 3mm， 经 修整 其 刃 口 部 位 与 凸 模 尺 寸 相同 ， 并 间 际 几乎 为 0， 其 余部 位 经 刍 修 成 形 
8 装配 使 凸 模 回 升 ， 在 止 模 腔 内 装 人 项 料 板 或 卸 料 板 及 其 他 零件 
9 试 模 装配 后 再 使 凸 模 缓 缓 下 降 ， 调 整 凸 模 进 入 凹 模 深 度 ， 合 适 后 即 可 使 用 


























2. 环 氧 树脂 压缩 成 形 





采用 环 氧 树脂 压制 模具 型 腔 等 工艺 简单 ， 














只 适用 于 批量 





制 模 速 度 快 ， 成 本 低廉 ， 但 





较 小 的 塑料 件 用 模 (4000 ~5000 件 ) ,其 
(六 ) 零件 快速 成 形 方法 的 研制 


快速 成 形 技术 简称 RPM 是 最 近 发 展 起 来 的 零件 快速 成 形 先进 技术 。 
然后 再 进行 平面 分 层 处 理 ， 再 由 计算 机 控 种 
而 最 后 完成 零件 成 形 的 技术 。 

形 在 工业 领域 中 对 新 品 开发 ， 产 品 的 技术 更 新 进行 
计算 机 控制 完成 加 工 即 快捷 又 方便 ， 目 前 已 被 引进 到 模具 复杂 型 世 




















对 零件 进行 三 维 造型 ， 





























制造 工艺 过 程 如 表 8-85 。 





它 是 由 计算 机 
I 成 形 装置 从 零件 基层 








可 以 不 





快速 加 工 、 制 造 ， 














开始 、 逐 层 成 形 和 固化 材料 ， 
快速 成 

用 图 样 设计 ， 直 接 靠 

及 型 腔 的 制 

一 项 很 有 发 展 前 途 的 模具 制造 新 工艺 。 





作 ， 不 仅 提高 了 加 工 速度 、 保 证 了 质量 精度 ， 而 且 模 具 寿 命 也 大 幅 提 高 ， 是 
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环 氧 树脂 四 模型 腔 制造 工艺 





b) 四 模 制 pe 法 















































1 一 压力 机 冲 头 “2 一 垫 块 3 一 压 圈 
4 一 环 氧 模 腔 ” 5 一 固定 板 6 一 锦 钉 
a) 模具 结构 示 图 7 一 样 模 
1 一 定 模板 2 一 导 柱 ”3 一 凸 模 固 定 板 4 一 型 腔 
vo 
9 一 推 板 10 一 顶 杆 11 一 拉杆 12 一 环 氧 树 脂 型 腔 
13 一 镶 件 14 一 推 杆 “15 ot 
工序 号 。 工序 名 称 工艺 过 程 注意 事项 
金属 工艺 样 模 ， 根 据 产品 样 件 或 产品 零件 图 
制作 与 设计 其 尺寸 为 





工艺 样 模 的 设 

















Da =D+D (hk +h) 
式 中 Di 一 一 样 模 尺寸 (mm) 

















样 模 是 环 氧 模 制作 的 母体 ， 一 定 



















































































1 计 与 制造 D 制品 公称 尺寸 (mm) 要 保证 其 精度 和 质量 ， 其 表面 粗糙 
一 一 ME 环 氧 收缩 率 (% ) 度 值 应 不 低 于 0. 80km 
1 制品 收缩 率 (%) 
工艺 样 模 一 般 用 T10、45 钢 或 黄 铜 制作 ， 脱 
模 斜 度 不 小 于 30' 
型 腔 压 制 胎 具 如 图 b 所 示 ， 其 中 ， 压 圈 3 的 ee ee 
， | 型 腔 压 制 胎 具 高度 必须 是 所 压 型 腔 高 度 的 3 ~4 倍 ， 模 腔 的 a te 
的 设计 与 制造 ”| 壁 厚 一 般 为 制品 内 腔 宽 度 的 1/2， 其 高 度 为 产 es 
ee 压制 后 凹 模 强 度 
品 深度 的 1.8 ~2 倍 
选用 ME 环 氧 材 料 ， 研 成 粉末 状 ， 其 性 能 为 ; 
耐 热 : 马丁 耐 热 164°C 材料 选取 后 ， 应 保存 在 温度 为 5 
3 材料 选用 硬度 : 76HBW ~10°C 范围 内 ， 最 后 放 在 水 箱 内 ， 











冲击 韧 度 : 500J/em? 
收缩 率 : (0.3 ~0.5)% 





待 用 时 取出 














































































































第 八 章 ”模具 零件 的 加 工 747 . 
( 续 ) 
工序 号 。 工序 名 称 工艺 过 程 注意 事项 
清洗 模 控 将 模 腔 清洗 干净 表面 应 无 油污 物 灰 尘 
ee 将 压力 机 冲 头 与 胎 具 合拢 ， 并 加 热 ， 一 般 温 | ”温度 应 用 温度 计 控 制 ， 不 能 过 高 
合 模 加 热 | 、、 
度 为 160 ~ 180C 或 过 低 
奈 | 开 模 加 料 将 材料 倒 人 模 腔 内 ， 并 均匀 倒 人 倒 入 时 间 要 快 
制 | 合 模 加 压 压力 :800N/cm? 一 
4 
过 保温 保温 时 间 : 10 ~ 15min 
但 
注意 保温 时 间 不 要 太 长 以 免 粘 
出 模 温 后 立即 取出 四 模 放 入 恒温 箱 
模 保温 后 立即 取出 止 模 放 入 恒温 箱 内 附 ， 要 轻 拿 经 放 
将 成 形 工件 ， 在 恒温 箱 固化 ， 温 度 一 般 80 ~ 
男 化 处 理 属 成 形 和 箱 固 化 ， 般 
100°C, 经 6h 后 ， 空冷 
5 修 整 将 固化 后 的 型 腔 凹 模 经 钳工 修整 、 成 形 一 
装配 时 ， 可 用 502 胶 涂 凹 模 表面 ， 压 和 人 模板 
6 旨 证 凸 、 凹 模 位 置 关系 
装 配 中 后 ， 即 可 使 用 要 保证 凸 、 止 模 位 置 关 系 

















1. 直接 快速 模具 制造 法 

















直接 快速 模具 制造 指 的 是 乔 


ds 




















用 不 同 的 快速 原型 技术 直接 制造 出 模具 零件 ， 然 后 再 进 


行 一 些 必要 的 后 期 处 理 和 机 加 工 ， 以 获得 模具 所 要 求 的 力学 性 能 、 尺 寸 精度 和 表面 粗粮 
































































































































































































































度 。 目 前 直接 能 够 用 金属 模具 快速 成 形 工艺 主要 包括 选择 性 激光 烧结 法 (SLS) 、 物 体 
迭 层 制造 法 (LOM) 和 熔 丝 沉积 制造 法 (FDM) 等 。 各 类 制造 加 工 方 法 的 要 点 参见 表 
8-86。 
表 8-86 ”模具 直接 快速 制造 法 

名 称 简 ”图 工艺 要 点 
LOM 法 是 采用 激光 束 来 切割 薄 层 材料 ， 并 使 霸 
依次 粘 结 形成 立体 形状 的 成 形 方法 ， 其 工作 原理 如 
图 所 示 。 薄 层 材料 一 般 为 金属 薄 销 或 复合 材料 ， 它 
单 面 涂 以 粘 结 剂 〈 热 熔 胶 ) ， 当 材料 表面 达到 一 定 
Eee 温度 后 即 粘 在 一 起 。 在 加 工时 首先 由 计算 机 构建 零 
(LOM) 件 的 三 维 模 型 ， 然后 进行 分 层 处 理 ， 生成 每 层 的 二 
1 一 激光 器 2 一 激光 3 一 金属 薄 箱 维 形状 轮廓 数据 ， 激 光 吉 发 出 的 激光 束 沿 XOY 平 
4 一 收 料 辊 “5 一 严 紧 辊 “6 一 进 给 机 构 ”| 面 运动 ， 按 每 层 形状 的 内 外 轮廓 进行 切割， 然后 将 
7 一 工作 平台 8 一 制 成 件 9 一 原料 简 “| 新 薄 层 材料 全 加 在 一 起 ， 由 加 热 辊 加 热 斥 合 烙 接 ， 
10 一 送料 夹 紧 辊 11 一 加 热 辊 12 一 计 “| 再 切割 新 层 、 胶 结 ， 如 此 循环 ， 最 后 完成 零件 造形 

算 机 ”13 一 扫描 控制 系统 
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( 续 ) 
名 称 简 ”图 工艺 要 点 
3 SLS 法 是 采用 金属 粉末 将 其 铺 成 一 薄 层 (100 ~ 
yA 和 200hm) ， 再 利用 大 功率 的 二 氧化 碳 激光 器 对 粉末 
2 进行 加 热 烧结 ， 然 后 再 铺 一 层 进行 烧结 ， 一 层 层 堆 
耻 最 后 成 形 ， 如 图 所 示 ， 在 烧结 后 还 要 打磨 烘 干 。 
选择 性 激 》 1 6 
9 7 在 制作 时 应 首先 将 金属 粉末 用 易 消失 的 聚合 物 树脂 
人 | 包 禾 ， 通 过 上 述 方法 将 金属 粉末 粘 结 成 实体 ， 再 将 
8 树脂 在 一 定 条 件 分 解 出 去 ， 并 在 高 温 下 烧结 。 从 而 
1 一 金属 粉末 “2 一 激光 束 ”3 一 扫描 系统 “| 可 形成 多 孔 状 的 金属 烧结 件 ， 最 后 再 渗入 溶 点 较 低 
4 一 透镜 5 一 激光 器 6 一 刊 平 带 的 金属 ， 完 成 模具 零件 制造 。 其 法 主要 用 于 塑料 
7 一 工作 台 8 一 制 成 件 模 ， 寿 命 可 达 5 万 件 以 上 
1 FDM 法 是 以 金属 熔 丝 为 原料 ， 由 计算 机 控制 加 
热 成 半 熔 融 状 态 的 熔 丝 ， 经 喷嘴 喷涂 到 预定 位 置 ， 
熔 丝 沉积 4 在 逐 点 喷涂 生成 一 层 截面 (厚度 0.025 ~ 
制造 法 1 。 0.762mm) 后 ,2 轴 工 作 台 下 移 。 然 后 在 前 一 层 基 
( FDM) 础 上 再 按 新 截面 形状 喷涂 ， 一 层 层 堆 积 成 零件 形状 





1 一 金 





属 熔 丝 ”2 一 滚轮 3 一 加 热 喷嘴 
4 一 半 熔 融 状 熔 丝 5 一 制 成 件 
6 一 工作 台 























型 世 


和 二 夕 


射 模型 腔 、 





2. 间接 快速 模具 制造 法 








间接 模具 快速 制造 法 是 指 采用 快速 成 形 技 术 ， 先 制作 出 非 金属 母 模 ， 再 利用 母 模 制 














的 方法 ， 如 图 所 示 。 采 用 此 方法 可 快速 成 型 塑料 注 








造 金属 模具 的 方法 。 根 据 母 模 的 材料 不 同 ， 可 分 别 采 用 电 铸 、 精 密 铸造 、 陶 次 铸造 等 方 


















































































































































































































































法 制 取 模具 。 其 快速 成 形 间接 制 模 法 的 种 类 和 特点 见 表 8-87。 
表 8-87 快速 成 形 间接 制 模 法 类 型 和 特点 
模具 类 型 | ”材料 及 功用 工 艺 过 程 模具 特点 
以 原型 为 样 件 ， 采 用 硫化 的 有 机 硅 橡胶 浇 
材料 为 硅 树脂 可 用 | 注 末 直接 制造 硅 橡胶 模具 。 其 工艺 过 程 是 : 
秆 橡胶 模 | 做 试制 及 小 批量 生产 | 制造 原型 一 在 成 形 机 内 固定 原型 一 原型 表面 | 制造 周期 短 ( 儿 小 时 或 几 
注塑 模 ， 寿 命 为 10 | 涂 脱 模 剂 一 浇注 硅 橡 胶 混合 体 (真空 状态 | 天 ) 成 本 低廉 ， 表 面 质量 好 
-80 件 ) 于 异 框 内 一 固化 一 沿 分 型 面 切 开 硅 橡胶 
取出 原型 修整 硅 橡胶 模具 
先 加 工 一 个 RP 原型 ， 再 将 雾 状 金属 粉末 
采用 金属 粉末 
各 入 由 | 吕 洲 到 原型 上 ， 产 生 一 个 金属 硬 壳 ， 将 此 醒 工艺 简单 ， 周 期 短 〔 几 个 
金属 冷 喷 模 -| 万 件 励志 "| 壳 分 离 下 来 ， 用 莽 充 铝 的 环 氧 树脂 或 奸 橡 胶 | 小 时 或 几 天 ) ， 型 以 表面 花 
可 中 至 出 9 Ms a 和 y 上 
支撑 并 埋 人 冷却 管道 ， 即 可 制 出 精密 的 注塑 | 纹 与 型 腔 一 次 成 形 
i ee 0 可 制 出 精密 的 注塑 | 纹 与 型 腔 一 次 成 
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( 续 ) 
模具 类 型 | 。 材料 及 功用 工 艺 过 程 模具 特点 
先 加 工 个 原型 ， 并 在 表面 涂 陶 次 耐火 材 
座 烛 精 针 型 林 零 位 
pe 利用 金属 液 浇注 可 和。 
、、 ”| 用 于 注 况 模 型 过 中 浇注 金属 液 ， 冷 却 后 即 可 得 到 所 要 求 | ,。,。 Mae 
造 ) pe 造 模型 二 者 兼 故 
的 零件 与 模具 
1 用 快速 成 形 方法 制 母 模 浇注 硅 橡 腕 ， 环 
氧 树脂 等 软 材料 构成 软 模 
a 2. 移 去 母 模 ， 在 软 模 中 浇注 陶瓷 或 石 谊 得 
石 剖 精 | 人 造 批量 生产 的 注 | 到 陶 次 或 石 兰 术 生产 成 本 较 高 制造 周期 大 
ny vi | 塑 模 3. 在 陶 次 或 石 谊 模 中 浇注 钢水 ， 冷 凝 后 得 | 致 2 ~3 周 ， 但 表面 质量 好 
密 铸造 模 | 天 
到 型 腔 
4 对 型 腔 抛光 加 入 浇注 系统 即 可 做 为 批量 
生产 的 模具 





模具 零件 表面 刻 蚀 技术 


在 某 些 塑料 模型 腔 表 面 上 ， 需 要 刻 蚀 花 纹 文字 图 案 ， 其 方法 是 利用 照相 光化学 腐蚀 
加 工 ， 即 在 型 腔 工 作 表面 上 均匀 地 涂 一 层 感光 胶 、 胶 膜 经 照 像 底板 曝光 后 发 生化 学 变 
化 ， 感光 后 的 胶 膜 不 仅 不 溶 于 水 ， 而 且 还 增强 了 耐 腐蚀 能 力 ， 而 感光 的 胶 末 易 溶 于 水 。 
经 水 洗 后 ， 该 部 分 的 金属 便 裸 露出 来 ， 在 腐蚀 液 的 浸 蚀 下 ， 即 能 得 到 花纹 图 案 。 其 工艺 
方法 参见 表 8-88。 
































表 8-88 光化学 腐蚀 花纹 工艺 要 点 


工序 号 工序 名 称 工艺 说 明 注意 事 













































































事项 
汽油 、 酒 精 刷洗 模具 表面 ， 除 去 油污 ,使 型 腔 表面 完全 无 _ 
i 清洗 Pia 酒精 刷洗 模具 于 除去 油污 ， 使 型 腔 表面 完 洗 干净 无 油污 























在 模具 需 做 花纹 的 平面 部 分 涂 一 层 感光 胶 ， 并 离心 烘 干 
感光 胶 配 方 

聚 乙 炳 醇 100g 

重 铬 酸 饺 20g 

洗涤 剂 3mL 

水 1000mL 

















在 晒 架 内 ， 把 图 纹 底片 与 模具 压 紧 曝光 
3 曝光 光源 ” 磋 精 灯 
距离 。500 ~ 800mm 














用 柠檬 酸 溶液 显影 ， 其 配方 : 


柠檬 酸 3 ~5g 
4 显影 水 “1000mL 
温度 40%C 


时 间 10 ~20s 
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( 续 ) 
工序 号 工序 名 称 工 艺 说 注意 事项 
5 着 色 在 0.3% 龙 胆 紫 溶液 中 ， 浸 染 30s， 再 用 水 冲洗 干净 在 常温 下 进行 
有 典 烧 在 恒温 箱 内 烘 烤 ， 烤 到 花纹 为 古铜色 为 目 加 
出 温度 180% 
7 刷 粉 用 去 污 粉刷 去 残 膜 及 异物 ， 冲 洗 晾 干 一 
8 修 版 用 制版 红粉 修 版 二 
9 | 涂 保护 漆 | 用 过 氧 乙烯 清漆 保护 不 腐蚀 表面 一 
腐蚀 液 用 波 美 度 为 32 ~35 的 三 氧化 铁 ， 温 度 为 35 ~45%C 
静 腐 蚀 ”22 ~25min 
说 腐 他 深度 0.08 ~0. 12mm 在 腐蚀 时 ， 应 不 断 搅拌 
We 喷 淋 腐 蚀 8 ~ 10min 腐蚀 液 
深度 0.1~0.15mm 
达到 深度 后 ， 用 清水 清洗 干净 
1. 配方 
氧 氧 化 钠 10 ~15g/L 
a 碳酸 钙 40 ~50g/L 
者 碱 脱 乡 一 
人 磷酸 钠 20 ~30g/L 
2. 温度 60 ~70%C 
3. 时 间 30 ~60s 
12 清理 除去 保护 膜 ， 并 涂 以 机 油 防 锈 一 
利用 照 像 腐蚀 型 腔 模 的 花纹 图 案 方 法 简单 一 般 腐蚀 深度 为 0.3mm 左右 ,但 在 操作 
时 一 定 注 意 以 下 几 点 : 
1) 感光 胶 配 方 很 多 ,但 无 论 采 用 何 种 感光 胶 都 应 注意 避 光 保存 、 绝 不 能 见 光 。 
2) 在 感光 腐蚀 前 ， 应 将 图 案 、 花 纹 及 文字 的 画 稿 底片 修 光 ， 张 贴 好 。 
3) 在 爆光 时 要 注意 型 腔 各 人 处 要 感光 均匀 ， 其 时 间 长 短 根据 经 验 而 定 。 
ee et id 污点 。 
ss 定 要 注意 安全 ， 防 止 化 学 试剂 损伤 身体 。 
目前 ， 随 着 高 能 束 技术 迅 人 行 刻 蚀 ， 已 在 模具 制 
| 对 工件 表面 进行 
干 法 蚀刻 花纹 、 文 字 。 它 是 一 种 微细 的 加 工 技 术 。 主 要 方法 有 : 激光 蚀刻 、 电 子 束 蚀 





刻 、 离 子 束 蚀刻 以 及 等 离子 蚀刻 等 。 


零件 采用 


声 - 人 


所 用 


束 蚀 刻 技术 后 ， 大 大 提高 了 效率 及 精 


第 九 音 ”冲模 的 装配 与 调试 








冲模 是 冷 冲压 生产 专用 成 形 工具 ， 是 专用 技术 成 品 ， 所 以 必须 要 进行 专门 的 设计 和 
加 工 制 造 ， 而 模具 的 装配 与 调试 却 是 模具 制造 工艺 全 过 程 中 的 最 后 工艺 阶段 。 它 是 指 制 
造 者 按 着 用 户 合同 规定 的 技术 要 求 以 及 模具 设计 总 装配 图 样 ， 将 加 工 完 成 符合 设计 要 求 
的 零件 和 购 配 的 标准 件 按 设计 工艺 及 装配 工艺 规程 进行 相互 配合 、 定 位 与 安装 、 连 接 与 
固定 最 后 成 为 合乎 质量 要 求 的 整体 模具 过 程 。 它 主要 包括 : 模具 装配 工艺 规程 编制 与 装 
配 工艺 过 程 设 计 、 模 具 零 件 的 检验 、 模 具 部 件 装配 、 模 具 总 体 装配 调试 等 工艺 内 容 ， 并 
统称 为 模具 装配 工艺 过 程 。 

一 、 冲 模 装配 工艺 过 程 及 要 求 

(一 ) 冲模 装配 的 组 织 形式 

冲模 装配 与 调试 是 冲模 制造 过 程 中 的 关键 工作 ， 其 装配 质量 的 好 坏 直 接 影响 到 冲压 
制品 的 质量 ， 冲 模 本 身 的 工作 状态 及 使 用 寿命 。 冲 模 装 配 工 作 主 要 包括 三 方面 内 容 ， 一 
是 将 加 工 好 的 模具 零件 按 图 样 要 求 进行 组 装 成 部 件 ， 再 将 部 件 按 总 装配 图 装配 成 模具 整 
体 ; 二 是 在 装配 过 程 中 可 对 零件 进行 一 部 分 研 配 及 补充 加 工 ， 如 配 作 、 研 修 等 ， 使 之 方 
便装 配 ; 三 是 将 按 图 样 装配 好 的 冲模 进行 自 检 合 格 否 ， 再 按 工艺 要 求 ， 将 其 安装 到 指定 
压力 机 上 进行 试 冲 ， 并 根据 试 冲击 的 制 件 检 验 结 果 ， 对 模具 进行 调整 、 修 配 ， 直 到 冲模 
运行 稳定 ， 并 冲 出 合格 制品 为 止 。 由 此 看 来 ， 冲 模 装 配 与 调试 是 一 项 技术 专业 性 很 强 的 
工作 。 这 就 要 求 操作 者 除 具 有 一 定 的 模具 技术 理论 知识 外 ， 还 应 具有 高 精 的 技艺 水 平 ， 
以 装配 出 优质 合格 的 模具 来 。 
在 模具 装配 与 调试 过 程 中 ， 根 据 模具 生产 批量 太 小 ， 交 货 期 长 得， 一般 可 以 采用 集 
中 装配 ， 分 散装 配 及 移动 式 流水 线装 配 等 组 织 形式 进行 ， 其 方式 参见 表 9-1。 

表 9-1 冲模 装配 与 调试 组 织 形式 

装配 组 织 形式 方法 适用 范围 










































































































































































从 模具 零件 组 装 成 部 件 ,再 由 部 件 组 装 成 整 
集中 装配 。 “| 休 模 具 , 全 由 一 个 模具 工 单独 在 固定 地 点 来 完 
成 ,并 进行 上 机 试 冲 调试 


























适用 于 交 货 期 充足 的 单 件 生产 中 小 型 冲模 
装配 与 调试 



























































将 模具 装配 的 全 部 工作 适当 分 散 为 各 种 部 
分 散装 配 件 的 装配 和 总 装配 ,由 一 组 人 员 在 固定 地 点 合 
作 完 成 的 模具 的 装配 调试 工作 


























适用 于 大 型 复杂 模具 或 交 货 期 急 的 模具 装 
配 与 调试 
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( 续 ) 
装配 组 织 形式 方 法 适用 范围 
将 模具 或 部 件 装配 分 配 若干 个 工序 , 即 每 一 

道 装配 工序 规定 按 一 定时 间 完成 ,装配 后 的 组 _ 本 
移动 式 装配 “| 和 本 生生 让 el 全 | 通用 批量 较 大 的 模具 部 件 标准 件 ,如 模 名 
(流水 线装 配 ) 件 再 传送 至 下 一 工序 ,由 下 道 工序 继续 进行 装 的 生产 与 装配 

配 ,直至 完成 整个 部 件 或 模具 装配 ,最 后 单独 

由 调试 工序 调试 合格 


(二 ) 冲模 装配 工艺 方法 

冲模 生产 一 般 属 于 单 件 小 批量 生产 。 在 装配 时 ， 模 具 零 件 加 工 误 差 的 累积 会 影 
配 精度 。 因 而 ， 传 统 的 模具 装配 工艺 基本 上 和 采用 修配 或 调整 相 结 合 
有 具 加 工 技术 的 迅速 发 
CAD/CAM 1 





完善 


Hy 








模 技术 ， 
使 装配 工作 变 得 更 加 简 扣 
































展 ， 在 模具 制造 中 使 用 了 各 种 先进 的 数控 机 床 ， 六 
因而 使 模具 零件 加 工 精度 大 大 提高 。 而 ] 




















调整 或 修正 ， 即 能 满足 装配 精度 要 求 。 其 模具 的 装配 方法 及 应 用 范围 参见 表 9-2。 
表 9-2 模具 的 装配 方法 








啊 装 
的 方法 进行 。 随 着 模 
F 引 入 了 计算 机 
日 零 件 的 检测 手段 也 日 益 
E， 装 配 时 只 要 将 零件 进行 简单 的 连接 ， 不 必 或 少量 进行 





























































































































































































































序号 | 装配 方法 装配 说 明 适应 范围 

模具 所 有 的 零件 型 孔 型 面 ,包括 安装 孔 在 

内 ,都 是 单 件 加 工 。 装 配 时 ,只 要 把 零件 连接 

在 一 起 ,不 需 挑选 或 改变 其 大 小 及 位 置 , 即 能 
| gg | 这 到 时 本 要 求 。 此 法 装配 迅速 ,简捷 , 且 便于 | 适用 于 大 批量 的 生产 类 型 或 部 分 采用 撞 

零件 的 互 换 。 但 模具 的 装配 决定 于 零件 的 加 | 块 结构 的 精密 模具 制造 

工 精 度 ,为 此 ,要 有 先进 的 模具 加 工 技术 ,高 精 

度 的 加 工 设备 和 测量 装置 来 保证 零件 的 加 工 

质量 

”| 将 已 加 工 好 的 零件 , 按 实测 尺寸 分 组 ;装配 | 适 于 成 批 生产 中 装配 精度 要 求 很 高 \ 同 
2 | 分 组 装 卫 法 | 所 引 渤 三 换 半 配 以 到 站 精度 的 方法 | 关 件 很 多 的 情况 下 ,如 导 柱 , 导 套 在 枇 量 生 
| 产 时 的 装配 

修配 装配 法 是 由 配 作 来 使 各 零件 装配 后 的 

相对 位 置 保持 正确 关系 。 故 零件 在 加 工时 ,只 

需 对 与 装配 有 关 的 必要 部 位 进行 高 精度 加 工 ,| 此 修配 装配 法 在 模具 制造 中 应 用 比较 广 

而 孔 位 精度 由 配 作 来 保证 ,即使 没有 高 精度 加 | 涝 ,对 于 精密 设备 缺少 而 模具 精度 又 较 高 

工 设备 也 能 配 作成 高 质量 的 模具 ,但 耗 咒 工时 | 的 情况 下 最 为 适用 , 如 冲模 的 凸凹 模 配合 ， 
3 “| 修配 装配 法 | 多 ,模具 的 制造 精度 在 很 大 程度 上 依赖 于 错 工 | 塑料 模 鳃 件 伪 块 , 上 .下 模块 与 模 套 的 装 本 











的 实践 经 验 和 修配 技巧 

装配 时 用 调整 的 方法 来 改变 零件 实际 尺寸 
和 位 置 ,使 其 达到 尺寸 精度 和 配合 要 求 , 一 般 
以 螺栓 、 斜 面 . 挡 环 、 垫 片 或 孔 轴 间 的 连接 方式 






































等 适用 快 换 式 及 组 合式 模具 ,如 组 合 冲 模 
一 般 通 过 调节 螺栓 来 改变 拼 块 位 置 ,使 间 








调整 
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(三 ) 冲模 装配 过 程 及 装配 要 点 

1. 冲模 装配 工艺 过 程 

冲模 装配 工艺 过 程 大 致 是 : 熟悉 设计 图 样 及 合同 规定 的 验收 技术 条 件 一 进行 装配 工 
艺 设计 及 编制 装配 工艺 规程 一 清理 、 检 验 模具 加 工 后 的 零件 及 标准 件 一 进行 部 件 装配 ， 
包括 模 架 ， 上 、 下 模 以 及 印 退 料 机 构 ， 定 位 机 构 的 装配 一 模具 总 体 装配 一 模具 检验 ， 包 
括 检验 凸 、 四 模 配 合 间 隙 的 均匀 性 ， 凶 料 机 构 的 可 靠 性 ， 定 位 机 构 的 准确 性 以 及 合 模 与 
开 模 及 导向 机 构 的 灵活 性 一 模具 的 调试 与 校正 ， 最 终 能 制 出 合格 的 制品 零件 一 打 刻 记 并 
交付 验收 后 使 用 。 其 各 阶段 的 基本 内 容 参 见 表 9-3。 

表 9-3 ”冲模 装配 工艺 过 程 




















































































































































































































装配 工艺 过 程 装配 内 容 及 工艺 说 明 
装配 图 是 进行 装配 工作 的 主要 依据 ,通过 对 装配 图 的 分 析 研究 ,可 了 解 该 模具 的 结构 
熟悉 图 样 及 验 | 特点 和 主要 技术 要 求 , 各 零件 的 安装 部 位 ,功能 要 求 和 加 工 工艺 过 程 ,与 有 关 零 件 的 连 
准 | 收 技术 条 件 接 方式 和 配合 性 质 ,从 而 确定 合理 的 装配 基准 .装配 方法 及 装配 顺序 ,并 在 装配 工艺 规 
: 程 指导 下 进行 装配 
阶 
I _ 根据 装配 图 的 零件 明细 表 , 清 点 和 清洗 零件 , 并 检查 主要 零件 的 尺寸 和 形 位 精度 , 碍 
清理 检查 零件 的 本 0 
明 各 部 分 配合 面 的 间隙 ,加 工 余 量 以 及 有 无 变形 和 裂纹 等 缺陷 
布置 工作 场地 | 准备 好 装配 时 所 需 的 工 . 夹 .量具 , 材 料 和 辅助 设备 ,清理 好 工作 台 
1. 根据 装配 工艺 规程 和 部 件 组 合 图 ,按照 各 零件 所 具有 的 功能 进行 部 件 组 装 ,如 模 架 
ei 的 装配 , 凸 .四 模 (型 芯 和 型 腔 ) 与 固定 板 的 装配 , 印 料 板 和 推 件 机 构 的 组 装 等 
人 2. 总 装配 前 一 定 按照 各 零件 所 具有 的 功能 作用 组 装 ,并 使 组 装 后 的 部 件 符合 装配 技 
术 要 求 
1. 选择 好 装配 的 基准 件 ,安排 好 上 下 模 ( 定 模 、 动 模 ) 的 装配 顺序 
总 装配 阶段 2. 将 零件 及 组 装 后 的 组 件 , 按 装 配 顺 序 组 装 结合 在 一 起 ,成 为 一 副 完整 的 模具 
3. 模具 装配 完 后 ,必须 保证 装配 精度 ,满足 规定 的 各 项 技术 要 求 
1. 按照 模具 验收 技术 条 件 ,检验 模具 各 部 分 功能 
试 模 与 调整 阶段 
站 人 本 全 本 从 作 2. 在 实际 生产 条 件 下 ,进行 试 模 , 按 试 模 状况 调整 .修整 模具 ,直到 合格 , 则 装配 完成 





























2. 冲模 装配 工艺 要 点 
在 冲模 制造 过 程 中 ， 除 了 要 保证 冲模 零件 的 加 工 质量 和 精度 外 ， 还 需要 有 一 个 合理 
的 装配 工艺 来 保证 冲模 的 质量 。 其 装配 工艺 要 视 冲 模 的 结构 及 零件 加 工 工艺 而 有 所 不 
同 ， 其 冲模 装配 的 中 心 环 节 是 要 保证 凸 、 止 模 间 院 的 均匀 性 及 模具 各 机 构 动 作 的 灵活 可 
靠 性 。 其 装配 工艺 要 点 见 表 9-4。 
表 9-4 冲模 装配 工艺 要 求 
序号 | ”装配 要 点 装配 说 明 
选择 冷 冲 模 的 装配 方法 ,必须 充分 分 析 冲 模 的 结构 特点 ,冲模 零件 的 加 工 工 艺 和 加 工 
查 合 理 地 选 | 精度 等 因素 ,以 选择 出 最 方便 又 快捷 可 靠 的 装配 方法 来 保证 冲模 的 装配 质量 。 如 在 夫 
了 | et 件 加 工 中 车 全 采用 电 加 工 , 数 控 机 床 等 精密 加 工 , 由 于 加 工 出 的 零件 精度 及 质量 较 高 ， 
且 模 架 又 采用 标准 模 架 , 则 可 以 选用 直接 装配 法 。 如 果 是 单 件 生产 ,所 采用 的 零 部 件 不 
是 专用 精密 机 床 加 工 , 模 架 又 不 是 标准 模 架 , 则 应 采用 修配 法 装配 
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( 续 ) 
序号 | ”装配 要 点 装配 说 明 
要 正确 选择 | 装配 时 , 先 要 选择 装配 基准 件 , 先 将 其 基准 件 装 入 模 架 中 ,检查 无 误 后 固 紧 ,再 以 其 ; 
2 有 而 基 从 人 | 基准 配 装 其 人 零件。 基准 件 的 选择 ,原则 上 按照 模具 主要 零件 加 工时 的 依赖 关系 确定 ， 


如 凸 模 ,四 模 , 导 向 板 及 固定 板 等 都 可 作为 基准 件 





冷 冲模 装配 时 ,为 保证 凸凹 模 间隙 均匀 ,必须 预先 考虑 上 、 下 模 装配 顺序 , 即 以 基准 





































































































3 要 合理 选择 | 件 来 组 装 其 他 零件 。 如 以 导 板 ( 缉 料 板 ) 作 基准 时 ,应 通过 导 板 ( 印 料 板 ) 的 导向 孔 将 凸 
” | 装配 顺序 模 引 入 装 和 固定 板 , 再 装 上 模板 ;上 模 装 配 后 ,再 装 下 模 的 目 模 及 下 模板 ; 对 于 连续 模 ， 
为 便于 调整 准确 步 距 ,应 先 装 下 模 凹 模 , 再 以 止 模 定 位 反 装 凸 模 及 上 模 
要 准确 控制 合理 地 控制 凸 凸 模 间 际 并 使 其 在 各 方向 上 均匀 ,这 是 冲模 装配 的 关键 。 在 装配 时 ， 
4 ”| 如 何 控制 凸凹 模 间隙 ,要 根据 冲模 的 结构 特点 ,间隙 值 的 大 小 以 及 装配 条 件 和 操作 者 
凸 、 四 模 间 辽 人 
的 技能 来 选择 
2 要 进行 试 冲 | 冲模 装配 后 都 应 经 过 试 冲 , 在 试 冲 时 车 发 现 棘 病 ,要 进行 适当 的 调整 ,直到 冲 出 合格 














调整 及 校正 | 的 零件 为 目 








3. 冲模 装配 顺序 的 选择 

在 装配 冲模 时 ， 为 保证 屿 、 四 模 间 际 的 均匀 性 ， 必 须要 选 好 上 、 下 模 的 装配 顺序 ， 
否则 在 装配 后 会 出 现 间隙 不 易 调 整 ， 给 后 续 的 调试 工作 带 来 困难 。 其 装配 顺序 主要 根据 
借 具 结构 形式 来 选择 ， 参 见 表 9-5。 

表 9-5 ”冲模 装配 顺序 的 选择 

序号 | 模具 结构 形式 装配 顺序 选择 
由 于 凸凹 模 的 间隙 是 在 模具 安装 到 机 床上 时 进行 调整 的 , 上、 下 模 的 装配 顺序 
没有 严格 要 求 , 可 以 分 别 进行 装配 








ce 














1 无 导向 装置 冲模 








1. 装配 时 先 要 选择 基准 件 , 青 按 基准 件 装 有 关 零 件 ,然后 调整 凸凹 模 间 隙 ,保证 
间 际 均匀 ,然后 再 安装 其 他 辅助 零件 。 如 果 四 模 是 装 在 下 模 座 上 的 ,一 般 先 装 下 
模 , 后 装 上 模 较 为 方便 
有 导向 单 工序 冲 2 人 aa 上 的 导 柱 模 , 则 应 先 装 上 模 。 然 后 根据 
2 | 上 模 工 作 零 件 校 装 下 模 , 并 找 正 凸凹 模 间 陈 

3. 车 上 、 下 模 工作 零件 是 分 别 配 和 上、 下 模 座 窝 座 内 的 导 柱 模 , 则 分 别 按 图 样 要 
求 ,把 工作 件 配 和 人 人 上、 下 模 座 究 座 后 ,在 坐标 铀 床上 ,分 别 以 上 .下 模 工 作 件 的 刃 
为 基准 , 铀 上 .下 模 座 的 导 套 , 导 柱 安装 孔 或 者 将 组 装 好 的 上 模 和 下 模 合 在 一 起 调 
整 凸 四 模 间隙 ,使 其 均匀 后 紧 固 ,然后 合 鱼 导 柱 孔 
对 于 有 导 柱 的 复合 模 , 一 般 可 先 按 装 上 模 , 然后 借助 于 上 模 中 的 冲 孔 凸 模 ( 凸 四 
模 ) 及 落 料 凹 模 孔 , 找 出 下 模 的 凸凹 模 位 置 ,并 按 冲 孔 凹 模 孔 ,在 下 模板 上 加 工 出 
漏 料 孔 ( 或 在 零件 上 单独 加 工 漏 料 孔 ) 。 这 样 可 以 保证 上 模 中 的 印 料 装置 与 模 柄 中 
心 对 正 ,避免 漏 料 孔 错 位 


对 于 有 导向 装置 的 连续 模 ,为 便于 调整 准确 步 距 ,一 般 先 装配 下 模 ,再 以 装配 后 
的 下 模 四 模 孔 为 基准 ,将 凸 模 通 过 刊 料 板 导 向 , 反 装 在 上 模 上 





































































































3 有 导向 复合 模 


















































4 | 有 导向 连续 模 
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(四 ) 冲模 装配 技术 要 求 














设计 与 制造 模具 的 目的 是 要 生产 出 合格 的 制品 零件 。 因 此 冲模 装配 并 不 是 简单 的 零 
件 组 合 ， 而 是 要 将 加 工 合理 的 零件 通过 钳工 的 再 修配 ， 总 装 成 符合 规定 技术 要 求 的 模具 
产品 ， 以 适应 冲压 生产 的 要 求 。 

1. 冲模 总 体 装 配 的 技术 要 求 

冲模 总 体 装 配 技 术 要 求 参 见 表 9-6。 





装配 项 目 








表 9-6 


冲模 总 体 装 配 技术 要 求 
装配 技术 要 求 





冲模 总 体 装 配 精度 
要 求 


(上 模 上 了 


1. 冲模 各 零件 的 材料 、 儿 何 











合 图 样 要 求 。 零 件 的 工作 表 


与 几 个 冲模 零件 有 关 时 ,在 装配 时 应 给 以 特 





| 形状、 尺寸 精度 、 表 面 粗糙 度 利 
i 不 允许 有 裂纹 及 机 械 损伤 等 缺陷 
2. 冲模 装配 后 ,必须 保证 模具 各 零件 间 相 对 位 置 精度 要 求 。 尤 其 是 制 件 的 某 些 尺 寸 

















别 注意 。 义 

















P 面 对 下 模板 下 平 

















[0 模 


[热处理 后 表面 硬度 均 应 符 


在 装 
) 平 行 度 允 差 , 应 满足 下 表 的 要 求 











BG 





t 














配 后 ,模板 上 、 下 了 





模板 间隙 平行 度 允 差 


(单位 :mm) 





尺寸 (长 + 
径 的 2 信 


止 模 





思 口 间 际 




















宽 或 


) 





300mm 长 度 内 平行 
度 允 差 





<0.06 


0.06 





0.08 





>0.06 





弯曲 、 拉 深 
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他 类 冲模 

















冲模 总 体 装 配 精度 
要 求 


固 ,在 使 


定 间 


6. 装配 后 的 模 


3. 模具 中 运动 部 分 应 保证 位 置 准 确 ,配合 间 孙 要 适 











上 














4. 模 架 


5 








中 不 得 出 现 松 动 和 脱落 
的 精度 等 级 应 满足 制 件 所 需 的 精度 等 级 


xz 、 


, 运 


























其 模 柄 圆柱 部 分 应 与 上 模 座 上 平 




















动 要 平稳 





模具 装配 后 ,上 模 座 沿 导 柱 上 、 下 移动 应 平稳 , 导 柱 、 导 套 的 配合 精度 应 符合 标准 规 








面 垂 














模 柄 装配 技术 要 求 


。 其 装配 技术 要 求 参见 下 





装配 技术 要 求 








按 图 样 要 求 进行 加 








模 柄 对 模板 垂 








在 100mm 长 度 范 
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内 应 不 大 于 0. 05 mm 








浮动 模 柄 装配 


合 , 其 


叫 ， 


旋转 时 要 吻 
80% 





浮动 模 柄 中 的 传递 压力 的 
吻合 接触 面积 不 少 于 应 接触 








各 或 
面 的 


凹凸 球面 必须 在 摇 









































"730 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





装配 项 目 





冲模 总 体 装 配 精度 
要 求 

































































( 续 ) 
装配 技术 要 求 
7. 凸 模 、 四 模 、 凸 四 模 , 侧 刃 与 固定 板 的 安装 基 面 在 装配 后 要 保持 重 直 。 其 重 直 度 允 
差 见 下 表 
凸 模 . 四 模 与 固定 板 垂直 度 多 关 (单位 ;mm) 
丸 口 间 院 在 100mm 长 度 范围 内 安装 垂直 度 允 差 
和 0. 06 和 0. 04 
>0.06 ~0.15 0.08 
三 0. 15 0. 12 





8. 冲模 装配 后 其 凸 .四 模 间 隙 应 符合 图 样 要求 , 且 在 整个 轮廓 上 间隙 要 均匀 一 致 。 装 













































































10. 冲模 装配 后 ,应 符合 装配 图 上 除 上 述 以 外 


























的 其 他 技术 要 求 





配 后 的 凸凹 模 间 辽 的 技术 要 求 参见 下 表 
装配 后 凸凹 模 间隙 技术 要 求 
序号 | 模具 类 型 间隙 要 求 
间隙 必须 均匀 、 其 允 差 应 不 大 于 规定 间隙 20% ,转角 处 不 
1 冲 裁 模 本 
大 于 30% 
， | 让 喜 成 形 村 | 站 隙 四 周 要 均匀 ,其 偏差 值 最 大 应 不 超 料 厚 + 料 厚 上 偏 
“| 差 ,最 小 应 不 超 “ 料 厚 + 下 偏差 ” 
3 “| 拉 深 模 各 向 间 队 应 均匀 按 图 样 检查 
9. 装配 后 的 冲模 定位 要 准确 安全, 可靠 , 排 料 和 出 件 应 畅通 无 阻 。 若 采用 下 模 座 沁 
料 孔 漏 料 时 ,其 漏 料 孔 每 边 要 比 叫 模 孔 大 0.5 ~ lmm 





冲模 闭合 高 度 及 安 
装 于 压力 机 上 各 部 位 
配合 尺寸 要 求 


















































1. 装配 后 的 冲模 ,其 模具 闭合 高 度 应 符合 图 样 所 规定 的 要 求 。 其 允 差 见 下 表 
闭合 高 度 允 差 (单位 :mm) 
冲模 闭合 高 度 尺寸 装配 各 人 允 差 

+1 

<200 
-3 
+2 

>200 ~400 

-5 
+3 

三 400 
一 7 





2. 在 同一 压力 机 上 联合 安装 冲模 的 各 闭合 高 度 














装 时 ,闭合 高 度 应 以 拉 深 模 为 疹 
3. 安装 于 压力 机 上 的 各 模板 配合 尺寸 应 符合 所 选 月 





E。 冲 裁 凸 模 进 入 四 














模 丸 











应 一 致 。 冲 裁 类 与 拉 深 类 冲模 联合 安 
口 的 深度 应 不 小 于 3mm 
上 压力 机 的 规格 


































































































































































































































































































































































































第 九 章 ”冲模 的 装配 与 调试 “5S7。 
( 续 ) 
装配 项 目 装配 技术 要 求 
1. 模具 的 外 露 部 分 锐角 应 倒 钝 ,安装 面 应 光滑 平整 ,不 应 有 突出 的 螺钉 、 销 钉 头 .毛刺 
及 划 伤 等 痕迹 
2. 模具 上 应 有 模具 编号 和 产品 零件 图 号 ,大 、 中 型 模具 应 设 有 起 吊 孔 , 其 具体 要 求 参 
见 下 表 
模具 装配 后 外 观 技术 要 求 
冲模 装配 后 外 观 要 | 项 目 技术 要 求 
求 a 铸造 表面 应 清理 干净 ,其 表面 最 好 涂 以 蓝 灰 色 漆 ; 加 工 表面 应 平 
入 整 无 锈 姜 , 除 刃 口 型 孔 外 ,应 倒 角 ,如 2 x45° .3 x45° 
起 重 杆 设 置 模具 重量 >25kg 时 ,应 装 有 起 重 孔 . 吊 钧 . 帅 环 、 起 重 杆 等 
葛 具 正 EJ 合用 压力 机 型 
具 正 模板 上 应 打 刻 编号 ,冲模 图 号 . 制 件 号 ,使 用 压力 机 型 
号 .工序 号 等 
2. 冲模 部 件 装配 技术 要 求 
冲模 部 件 装配 包括 工作 零件 凸 、 le 定位 、 导 向 零件 装配 ， 印 退 料 零件 
装配 与 紧 固 件 螺钉 、 销 钉 装配 等 ， 其 装配 时 的 技术 要 求 见 表 9-7。 
表 9-7 冲模 部 件 装配 技术 要 求 
序号 | 装配 部 位 装配 技术 要 求 
1 冲模 中 的 凸 模 .四 模 .凸凹 模 侧 刃 凸 模 在 与 固定 板 上 安装 固定 时 , 一定 要 与 固定 
板 的 安装 基 面相 互 垂 直 , 其 垂直 度 允 差 参见 表 9-6-3 
2. 凸 模 ( 凹 模 ) 与 固定 板 装配 后 ,其 安装 尾部 与 固定 板 安装 面 必 须 在 平面 磨床 上 麻 
平 至 Ral.60 ~0. 80pm 
工作 零件 ( 凸 、 0 RE 
i 对 于 多 个 凸 模 工作 部 位 高 度 (包括 冲 裁 凸 模 、 弯 曲 凸 模 、 拉 深 凸 模 以 及 导 正 钉 
全 入 等) 必须 按 图 样 保证 尺寸 相对 要 求 ,其 相对 误差 应 不 大 于 0. Imm 
4. 装配 后 的 冲 裁 凸 模 或 目 模 ,是 由 多 件 拼 块 拼 合 而 成 的 ,其 刃 口 两 侧 的 平面 应 完全 
一 致 ,无 接 颖 感觉 以 及 刃 口 转角 处 非 工 作 的 接 缝 面 不 允许 有 接 缝 及 缝隙 存在 
5. 对 于 由 多 件 拼 块 拼合 而 成 的 弯曲 . 拉 深 成形 模 的 凸凹 模 , 其 工作 表面 允许 在 接 
缝 处 稍 有 不 平 现象 ,但 平 直 度 应 不 大 于 0. 02mm 
. 导 柱 压 入 模 座 后 的 垂直 度 在 100mm 长 度 范围 内 ,应 允许 不 超过 下 列 允 差 值 : 
I 类 模 架 .<0.01mm 
滑动 导 柱 类 模 架 ; <0.015mm 
导向 零件 的 装 
2 本 件 的 装 | 滑动 导 柱 下 类 模 架 ;<0.02mm 
2， 导 料 板 在 装配 时 其 导向 面 应 与 凹 模 进 料 中 心 线 平行 ,对 于 一 般 冲 裁 模 ,其 平行 度 
允 差 不 得 大 于 100: 0. 05mm; 连续 模 不 得 大 于 100: 0.02mm, 并 且 左 、 右 导向 板 的 导向 
i 之 间 的 平行 度 允 差 不 得 大 于 100: 0. 02mm 
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序号 | 装配 部 位 


装配 技术 要 求 


( 续 ) 





je 


. 定位 零件 安装 之 后 ,一 定 要 定位 准确 ,方便 使 用 














3 定位 零件 装配 


LO DD 











. 定位 板 、 定 位 钉 、 定 位 销 一 定 要 固 紧 ,不 能 松动 ,使 用 时 不 能 
. 连续 模 中 的 侧 刃 长 度 一 定 要 与 送 进步 距 相等 











产生 任何 位 移 或 变形 














1. 外 料 板 . 推 件 板 .顶板 在 装配 后 均 应 相应 露出 凹 模 面 . 凸 模 顶 端 . 凸 四 模 顶 端 0.5 
~lmm, 若 图 样 另 有 要 求 时 , 按 图 样 要 求 装配 检测 






































大 于 lmm 时 为 0.02 ~0. 04mm 
顶 出 . 印 料 夫 
4 钻 料 过 件 | 3， 顶 杆 . 推 杆 在 装配 时 ,其 长 度 应 保持 一 致 。 在 同 
长 度 误差 应 不 大 于 0. 1mm 











弹力 及 印 料 力 








2. 弯曲 模 顶 件 板 在 装配 时 ,其 最 低位 置 ( 即 工作 最 后 位 置 ) 应 与 相应 弯 
齐 , 但 允许 顶 件 板 低 于 相应 拼 块 ,其 允许 在 料 厚 1mm 以 下 时 为 0.01 ~0.02mm; 料 厚 


一 副 冲 模 内 同一 长 度 的 顶 杆 ,其 




















拼 块 对 














4. 在 同一 副 模具 内 , 御 料 螺钉 应 选择 一 致 ,以 保持 钾 料 板 的 压 料 面 与 模具 安装 基 面 
平行 度 允 差 在 100mm 长 度 内 不 大 于 0.05mm 
5. 纯 退 料 机 构 装 配 后 ,要 保持 动 














作 灵 活 无 卡 汐 现 象 , 其 弹簧 、. 卸 料 橡胶 应 有 足够 的 











斜 枫 及 滑 块 导 | 吻 合 。 其 吻合 程 


1. 冲模 车 利用 斜 棉 、 滑 块 等 零件 作 多 方向 运动 时 ,在 装配 过 


度 在 纵横 方向 上 均 不 得 小 于 3/4 长 度 





向 装置 装配 2. 预定 方向 的 偏差 不 得 大 于 100: 0. 03mm 
3. 导 滑 部 分 必须 活动 正常 ,不 能 有 阻止 产生 


程 中 ,应 使 其 相对 斜面 






































6 紧 固件 的 装配 | 3. 




















2. 螺钉 拧紧 部 位 
铁 件 应 不 小 于 螺纹 直径 的 1.5 倍 


1. 螺钉 在 装配 后 必须 要 拧紧 ,不 许 有 任何 松动 
的 长 度 对 于 钢 件 及 铸 钢 链接 长 度 不 应 小 于 螺钉 本 身 直径 ,对 于 和 链 





























4. 圆柱 销 与 销 孔 的 配合 松紧 应 适度 
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. 冲模 调试 的 目的 
ee 歧 配 工艺 规程 及 图 检 















































与 调整 。 其 目的 在 于 : 


圆柱 销 连 接 两 个 零件 时 ,每 一 个 零件 都 应 有 圆柱 销 1. 5 倍 的 直径 长 度 占有 量 ( 销 
深入 零件 深度 应 大 于 1.5 倍 的 圆柱 销 直径 ) 
5. 螺钉 与 圆柱 销 装配 后 ,不 能 突出 模板 的 基 面 
技术 要 求 加 工装 配 后 ， 必 须要 在 生产 条 件 下 进行 试 冲 
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(1) 鉴定 冲模 的 装配 质量 并 冲 出 合格 零件 

试 冲 的 主要 目的 ， 是 鉴定 通过 试 冲 所 制 出 的 制 件 质量 是 否 合格 。 由 于 冲压 制品 零件 
从 产品 设计 到 生产 需 经 过 产品 设计 、 冲 压 工艺 设计 、 模 具 设 计 、 模 具 零 件 的 加 工 与 装配 
等 一 系列 过 程 。 在 上 述 过 程 中 ， 任 何 一 项 工作 的 失误 ， 都 会 造成 模具 性 能 不 佳 和 冲 不 出 
合格 的 制 件 。 因此， 模具 在 装配 后 ， 必 须 在 生产 条 件 下 进行 试 冲 ， 通 过 试 冲 所 出 现 的 问 
题 ， 分 析 产 生 原因 ， 设 法 加 以 解决 ， 使 冲模 不 仅 能 冲 出 合格 的 制 件 ， 而 且 能 安全 、 稳 定 
地 投入 生产 使 用 。 

(2) 确定 冲压 制品 的 成 形 条 件 及 工艺 规程 

冲压 制品 的 成 形 ， 主 要 通过 压力 机 及 冲模 来 实现 的 。 通 过 试 模 可 以 验证 压力 机 吨位 
选用 的 合理 性 以 及 制品 成 形 的 其 他 辅助 条 件 ， 如 需要 的 润滑 液 种 类 和 编制 的 工序 流程 是 
和 否 合适 ， 从 而 进一步 确定 和 修 定制 品 的 工艺 规程 ， 使 其 达到 正确 、 人 合理， 能 起 到 指导 生 
产 的 目的 。 

(3) 确定 成 形 零件 毛坯 的 形状 和 尺寸 

对 于 某 些 形状 复杂 或 精度 要 求 较 高 的 弯曲 、 拉 深 、 成 形 等 零件 ， 往 往 通 过 计算 ， 很 
难 确定 其 毛坯 的 形状 和 尺寸 ， 只 有 通过 试 模 ， 经 过 反复 的 调试 ， 直 至 冲 出 比较 满意 的 合 
格 制品 为 止 ， 才 能 确定 其 毛坯 的 形状 和 尺寸 。 

(4) 为 模具 设计 、 工 艺 设计 和 制造 过 程 收 集 及 反馈 信息 

模具 通过 试 冲 ， 把 试 冲 中 所 暴露 出 来 的 有 关 模 具 设 计 、 工 艺 设 计 、 模 具 制 造 等 问 
题 ， 连 同调 试 过 程 中 的 情况 和 解决 措施 ， 一 并 反馈 给 有 关 部 门 ， 以 便于 下 次 设计 和 制造 
时 更 改 及 参考 ， 从 而 可 提高 模具 设计 及 加 工 技术 水 平 。 

(5) 验证 冲模 的 质量 和 所 能 达到 的 精度 

冲模 通过 试 冲 与 调试 后 ， 根 据 制 件 的 质量 及 精度 ， 可 以 确定 冲模 的 质量 及 能 所 达到 
的 精度 ， 从 而 可 做 为 交付 生产 使 用 的 依据 。 

2. 冲模 调试 内 容 

冲模 调整 主要 包括 下 列 内容 : 

1) 将 冲模 能 顺利 地 安装 到 指定 的 压力 机 上 。 

2) 用 指定 的 坯料 在 冲模 上 进行 试 冲 。 

3) 根据 试 冲 件 质量 缺陷 ,分 析 其 产生 的 原因 ， 设 法 加 以 解决 ， 直 到 最 后 能 稳定 的 
冲 出 一 批 合 格 的 产品 ( 冲压 件 ) 来 。 

4) 排除 影响 安全 生产 、 质 量 稳定 和 操作 方便 等 因素 ， 使 冲模 能 安全 地 进行 操作 使 
用 。 

5) 根据 设计 要 求 ， 有 的 冲模 还 需要 进行 试验 决定 尺寸 的 工作 。 

6) 经 试 模 ， 修 定 及 编制 出 合理 的 产品 ( 冲压 件 ) 生产 工艺 规程 。 

(六 ) 冲模 的 调试 要 求 及 注意 事项 

调试 冲模 属于 对 模具 经 零件 加 工 、 组 装 后 的 一 次 工艺 性 试验 及 最 终 质量 与 精度 的 验 
证 ， 是 模具 能 否 交 付 使 用 的 关键 。 因 此 必须 给 以 重视 。 其 调试 的 注意 事项 及 要 求 参 见 表 
9-8。 
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表 9-8 冲模 调试 过 程 中 注意 事项 及 要 求 
序号 项 目 调试 要 求 





1. 冲模 装配 后 ,要 校 冲 模 验 收 技术 条 件 及 图 样 进行 全 面 检验 合格 无 误 后 方 能 安 

冲模 质量 与 外 观 | 装 在 压力 机 上 进行 试 冲 与 调整 
要 求 2. 冲模 的 外 观 应 完好 无 损 ,各 活动 部 位 需 在 空 载运 行 下 动作 灵活 ,并 应 涂 以 润滑 
剂 润滑 后 , 方 可 开机 进行 试 冲 























1. 试 模 用 的 冲压 材料 牌号 .规格 厚度 应 符合 工艺 要 求 ,并 要 按 制 品 图 样 检验 合格 
2 试 模 材 料 要 求 2. 试 模 用 的 坯料 (条 料 ) 形 状 和 尺寸 要 求 要 符合 试 模 工艺 规定 。 其 表面 要 平整 、 
无 杂 物 锈 斑 


























试 模 的 采用 的 冲压 设备 主要 技术 参数 ( 公称 压力 行程 装 模 高 度 等 ) 应 符合 设计 
工艺 要 求 ,并 能 保证 使 冲模 顺利 安装 。 压 力 机 的 运行 情况 应 正常 .良好 

















3 冲压 设备 要 求 























试 冲 时 要 根据 用 户 要 求 定 试 冲 数量 ,一 般 情况 下 :小 型 模具 >50 件 ,硅钢 片 宇 200 
件 ;自动 冲模 连续 时 间 =3min; 贵 重金 属 冲 件 由 需 方 自 定 








4 试 冲 数量 要 求 
























































试 冲 后 的 试 件 制品 经 检查 后 ,其 形状 、 尺 寸 精度 和 表面 质量 应 符合 制品 设计 要 
5 试 件 质量 要 求 。 | 求 。 其 冲 裁 件 的 毛刺 不 得 超过 所 规定 的 数值 , 冲 裁 断 面 光 亮 带 分 布 要 合理 ,均匀 。 
拉 深 弯曲 及 成 形 件 尺 十 .表面 质量 形状 要 符合 图 样 要 求 














. 模具 要 能 顺利 地 安装 到 指定 压力 机 上 
. 模具 能 稳定 生产 出 合格 制品 
. 模具 能 达到 批量 生产 的 条 件 
. 模具 能 基本 保证 安全 生产 








调试 后 对 成 品 模 
具 要 求 


























一 














Ah 


冲模 在 装配 后 的 试 冲 ， 是 对 模具 设计 、 工 艺 、 制 造 、 装 配 、 检 验 等 工作 正确 与 否 上 
总 体验 证 。 因 此 ， 冲 模 的 调试 工作 ， 应 由 企业 生产 部 门 组 织 ， 模 具 制 造 、 冲 压 生 产 使 用 
部 门 共 同 负责 具体 调试 工作 ， 设 计 、 工 艺 和 检验 部 门 的 有 关 人 员 参 加 。 若 发 现 问题 ， 共 
同 分 析 ， 制 定 调整 方案 。 找 出 修复 办 法 ， 使 模具 能 冲 出 合格 零件 ， 成 为 合格 的 优质 产 


[a 
HOo 

















二 、 冲 模 模 架 的 装配 
模 架 是 冲模 主体 支撑 零件 。 它 在 冲模 中 的 作用 是 把 工作 零件 如 上 是、 凹 模 及 各 类 辅助 
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零件 如 全 料 ， 定 位 零件 等 连接 起 来 ， 以 构成 完整 的 冲模 结构 。 随 着 模具 标准 化 的 推广 和 


实施 ， 冲 模 模 架 都 由 专业 生产 厂家 按 国家 标准 加 工 制 作 ， 











并 作为 标准 件 在 市 场 上 销售 。 





冲模 制造 广 家 只 要 根据 所 需 规格 和 尺寸 ,在 专卖 店 购买 ， 即 可 直接 使 用 ， 非 常 方便 。 但 
对 于 一 些 特殊 的 冲 件 仍 需 要 自制 模 架 ， 以 保证 模具 的 工作 部 分 在 工作 时 具有 正确 的 相对 











位 置 及 某 些 特殊 要 求 。 
( 一) 模 架 的 装配 要 求 
在 装配 模 架 时 ， 应 按 下 述 工艺 要 求 进行 装配 











1) 模 架 的 上 模板 与 下 模板 凹 模 周 界 尺 寸 (图 9-1LxB 或 9D 尺寸 ) 必须 选择 一 致 ， 








不 能 偶 大 俩 小 。 














2) 装 和 模板 的 每 副 导 柱 、 导 套 ， 在 装配 前 应 配合 加 工 ， 使 之 间 阶 均匀， 无 消 涩 。 
3) 装配 后 的 模 架 闭合 高 度 (图 9-2) 要 符合 图 样 要 求 的 允许 尺寸 范围 ， 即 在 此 范 








围 内 上 、 下 模板 之 间 应 实现 良好 的 导向 。 





4 


























图 9-1 模 架 周 界 尺寸 


1 一 上 模板 2 一 下 模板 3 一 导 柱 




















图 9-2 模 架 的 闭合 高 度 


4 一 导 套 a) 最 小 闭合 高 度 b) 最 大 闭合 高 度 


模 架 的 闭合 高 度 一 般 规定 最 大 闭合 高 度 (图 b) 和 最 小 闭合 高 度 (图 a) ,及 
及 ,;,,。 当 人 处 于 最 小 闭合 高 度 及 ,时 ， 导 柱 上 顶 面 与 模 座 上 平面 间距 离 装 配 后 不 应 小 于 





























10mm; 当 处 于 最 大 闭合 高 度 及 ,时 ， 导 柱 与 导 套 的 接触 长 度 应 为 30 ~ 60mm， 以 使 模 架 


























达到 最 佳 导向 效果 。 
4) 模 架 在 装配 时 ， 其 模 架 上 模板 与 下 模板 要 保持 相 
下 模板 安装 基 面 保持 垂直 





























互 平 行 ， 而 导 柱 、 导 套 与 上 、 


5) 在 装配 时 ， 导 柱 、 导 套装 人 模板 后 一 定 要 牢固 ， 不 能 有 任何 松动 。 
6) 装配 后 的 模 架 ， 上 模板 沿 导 柱 滑动 时 应 灵活 ， 无 任何 卡 沛 现象 。 











(二 ) 模 架 机 械 固定 装配 法 




















模 架 的 机 械 国定 装配 法 是 指 将 导 柱 、 导 套 直 接 压 和 人 模板 内 ， 其 方法 见 表 9-9 。 
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a) 


1 一 上 模板 


























b) 











2 一 下 模板 
a) 中 间 导 柱 模 架 b) 四 导 村 


3 一 导 柱 


4 一 村人 牌 
E 模 架 





工序 名 称 


装配 工艺 说 明 








1. 选择 止 模 周 界 相同 的 上 、 下 模板 


























形 寺 也 国 厂 洲 




















雯 件 的 选择 
零件 的 选择 2. 配对 选用 导 柱 、 导 套 ,使 其 间隙 配合 符合 要 求 
用 压力 机 将 导 柱 压 
和 人 下 模 座 ,在 压 人 时 ， 
压 块 应 放 在 导 柱 中 心 
1 | 压 入 导 柱 














孔 上 ,并 用 百 分 表 (或 











宽度 角 尺 ) 在 两 个 垂 
































方向 上 检测 与 校正 导 








柱 的 垂直 度 误差 












































导 柱 压 人 后 ,用 专用 









































































































































A , 放 在 两 导 套 中 ， 
线 的 垂直 位 置 上 




















检验 导 柱 指示 器 (或 1 级 宽度 角 

2 | 与 模 座 基准 加 尺 ) 检 查 其 垂直 度 误差 ， 

平面 的 垂直 并 应 符合 模 架 分 级 指 

度 误差 标 , 若 误 差 超 出 范围 应 
重新 压 人 

1. 将 上 模 座 反 置 在 

导 柱 上 ,然后 套 上 导 套 

2. 转动 导 套 ,用 千 分 

3 | 半 导 在 尺 检 查 导 套 压 配 部 分 


内 外 圆柱 面 的 同 轴 度 
误差 ,并 将 其 最 大 偏差 








































































































































































































































































3. 用 平面 磨床 磨 平 
上 模板 底面 及 模 柄 端 
面 ,如 图 b 所 示 
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( 续 ) 
工序 名 称 装配 工艺 说 明 
信 将 帽 形 垫 块 放 在 导 
人 套 上 ,用 压力 机 压 人 上 
于 模 座 , 压 和 人 一 部 分 后 ， 
儒 |14 压 人 导 套 取 走 带 有 导 柱 的 下 模 
配 座 , 仍 用 帽 形 垫 块 将 导 
方 套 全 部 压 和 
法 
1. 将 上 模板 放 在 专 
用 装 导 套 工具 上 。 专 
用 工具 的 两 圆柱 与 底 
板 垂直 ,圆柱 直径 与 导 
柱 相同 
2. 将 两 导 套 分 别 套 
1 | 压 人 叶 套 在 两 圆柱 上 ,并 用 等 高 
执 铁 执 起 
3. 通过 压力 机 将 导 
先 套 压 人 模板 
改 4. 卸 下 上 模板 ,检验 
人 压 人 后 的 导 套 与 模板 
苹 直 度 
的 
装 1. 在 上 .下 模板 间 执 
装 | 虹 上 等 高 垫 铁 
留 | 基 2. 将 导 柱 插入 导 套 
定 内 ,并 通过 压 机 将 导 杜 
这 | 站 压 人 下 模板 5 ~6mm 
1 站- 3. 将 上 模板 用 手提 
ee 升 至 不 脱离 导 柱 最 高 
们 置 , 然后 再 放下 , 如 
发 现 松紧 不 一 ,可 调整 
导 柱 位 置 到 合适 为 止 
4. 将 导 柱 压 人 下 模 
板 
a 1. 直接 将 模 柄 装 入 
四 上 模板 ,并 加 工 骑 颖 销 
公 孔 或 螺纹 孔 ,如 图 a 所 
压 和 人 模 柄 示 
策 1 | 装 驴 细 螺 钉 ， | [站 2、 打 入 销 钉 或 装 骑 
装 | “| 并 磨 平 颖 螺钉 
配 
站 
法 






































































































































. 764 ， 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
( 续 ) 
工序 和 名称 装配 工艺 说 明 
1 将 导 柱 压 和 下 模 
ER 板 内 
站 2 检验 下 模板 与 导 
柱 牌 直 度 
1_ 钢 球 2 下 模板 
先 3 一 导 柱 4- 胎 具 
压 
装 | 信 
本 | 全 
男 | 柄 
定 | 的 
施 | 装 
获 | 配 
可 
靶 
1 将 导 套 压 人 上 模 
3 | 压 人 导 套 板 
站 2 检验 导 套 与 上 模 
板 垂直 度 
1 一 导 柱 “2 一 导 套 
3 一 上 模板 4 一 胎 具 
5 一 弹 得 
本 将 组 装 后 的 上 .下 模 
ee 二 板 合拢 ,对 合 ,检测 上 、 
ey 下 模板 安装 是 否 合适 
1 将 上 .下 模 对 合 ,中 间 热 人 两 块 热 抉 放 在 平板 上 , 搬 动 上 模板 ,检验 上 .下 少 动 是 否 
模 架 安装 后 检测 , 定 | 灵活 
级 2. 检测 上 、 下 模板 平行 度 . 导 柱 . 导 套 垂直 度 误 差 按 标准 对 导 柱 定 级 (参见 本 书 第 12 
音 模 架 检测 定 级 ) 
(三 ) 模 架 的 粘 接 装配 法 
冲压 材料 厚度 小 于 2mm 以 下 的 小 型 零件 时 若 精 度 要 求 不 高 ， 可 采用 粘 接 法 粘 接 导 
柱 、 导 套装 配 模 架 。 其 方法 简单 、 易 于 操作 。 





(1) 粘 接 剂 的 配制 
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生产 中 用 的 粘 接 剂 主要 用 无 机 粘 接 剂 、 








环 氧 树脂 及 厌 氧 胶 等 ， 其 配方 见 表 9-10。 






































表 9-10 环 氧 树脂 粘 接 剂 配 制 方法 
成 分 名 称 配 比 ( 按 重量 比 ) 说 明 
环 氧 树 脂 6101 100 
粘 接 剂 环 氧 树脂 634 100 任 选 一 种 
环 氧 树脂 637 100 
74hm(200 目 ) 铁 粉 250 
填充 剂 74hm(200 目 ) 三 氧化 铝 40 任 选 一 种 
ee > 合用 
74hm(200 目 ) 石英 粉 50 
邻 茶 二 甲酸 
增 塑 剂 - 15 ~20 2 
二 丁 酯 
B 产 乙 基 乙 二 酸 16 ~18 
74hm(200 目 ) 聚 酰胺 50 ~ 100 
固化 剂 间 茶 二 胺 12~16 任 选 一 种 
邻 茶 二 甲酸 本 40 ~50 
ao- 甲 基 咪 唑 5~10 























(2) 粘 接 方法 
粘 接 方 法 见 表 9-11。 














导 柱 、 导 套 的 粘 接 方法 











1 一 上 模板 2 一 导 套 。3 一 导 柱 4 一 衬 套 5 一 下 模板 
粘 接 工 艺 过 程 图 示 操作 说明 





装配 粘 接 前 
的 准备 





1. 选择 好 配对 导 柱 、 导 套 以 及 凹 模 周 界 相同 
的 上 、 下 模板 
2. 配制 及 备 好 粘 接 剂 
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操作 


说 明 





导 柱 粘 接 


1 + nh 














1 一 压 块 ”2 一 等 高 垫 块 ”3 一 专用 夹具 
4 一 导 柱 5 一 下 模板 
6 一 夹具 螺钉 








1. 清洗 干净 导 柱 及 下 模 孔 粘 接 部 位 ,使 之 清 


洁 无 污 物 





2. 用 专用 夹具 夹 持 . 导 柱 及 下 模板 ,并 保证 导 











柱 对 模板 垂直 度 





























3. 涂 粘 接 剂 , 调 好 导 桂 


层 均匀 








位 置 进行 粘 接 , 并 使 涂 








4. 将 粘 接 后 的 导 柱 、 压 紧 压 块 1 放 在 20Y 室 








温 下 ,固化 45h 





导 套 的 粘 接 














1 执 块 2 下 模板 
4 一 导 套 5 一 上 模板 


3 一 导 柱 
6 一 压 块 











1. 清洗 导 套 及 上 模板 粘 接 部 位 ,使 之 清洁 无 


污 物 


2. 将 已 固化 粘 接 好 的 下 模板 组 合 放 在 平板 
上 ,再 将 导 套套 在 相应 导 柱 上 ,使 其 辕 定 在 一 定 

















位 置 上 卡 住 (如 图 所 示 ) 














3. 将 粘 接 部 位 涂 匀 烙 接 剂 ,并 将 导 套装 入 上 
模板 相应 孔 内 ,调整 间隙 后 旋转 导 套 ,使 其 涂 层 
均匀 分 布 ,垫上 等 高 垫 块 1, 压 紧 压 块 6 在 20%C 








室温 下 固化 45h 




















合 模 检测 


采用 烙 接 法 装配 模 架 ， 一般 要 在 室温 20 ~25% 下 进行 ， 

















将 粘 接 固化 后 的 上 、 














模板 合拢 ， 





手 搬 上 模 





板 , 上 、 下 返 复 移动 , 若 无 卡 紧 并 顺畅 灵活 ,表明 
装配 合适 ,否则 要 件 下 重新 装配 




















所 使 用 的 等 高 垫 铁 相 对 高 


度 误 差 应 不 大 于 0.005 ~ 0. 010mm; 其 导 柱 与 导 套 对 模板 相应 粘 接 孔 的 间隙 一 般 为 0.7 
~1.0mm， 不 应 过 大 或 过 小 ; 粘 接 后 应 固化 45h 后 使 用 。 
(四 ) 模 架 的 低 熔 点 合金 浇注 法 
低 熔点 合金 浇注 法 是 指 将 导 柱 、 导 套利 用 合金 冷凝 后 膨胀 的 特点 ， 固 定 在 模板 上 。 
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其 方法 简单 ， 模 板 上 的 安 六 孔 及 导 柱 、 导 套 安装 部 位 尺寸 精度 要 求 不 高 ， 便 于 冲模 的 加 


工 与 维修 。 但 由 于 低 炊 点 合金 强度 低 ， 故 只 适 于 冲 裁 2mm 以 下 零件 的 模 架 装配 ， 其 模 





架 结构 见 图 9-3。 
1. 低 熔 点 合金 的 配制 
(1) 合金 材料 及 配 比 
低 熔点 合金 材料 配 比 〈 按 质量 分 数 ) 是 : 
镜 (Sb): 9% 熔点 : 630.5%C 
铅 (Pb): 28.5% 熔点 : 327. 4%C 
负 (Bi): 48% 熔点 : 271%C 
锡 (Sn): 14.5% 熔点 : 232%C 











利用 上 述 材料 配制 的 低 燃 点 合金 ， 一 般 燃 点 在 
120% 左右 ; 抗 拉 强度 为 900MPa; 抗 压 强度 1100MPa; 
冷凝 膨胀 值 为 0.002， 很 适 于 导 柱 、 导 套 在 模板 上 的 





固定 。 
(2) 合金 配制 方法 





1) 将 合金 元 素 的 销 和 包 ， 分 别 打 碎 成 5 ~25mmi 


的 碎 块 。 
2) 按 金 属 配 比 称 好 重量 ， 并 分 开 存放 。 























图 9-3 ” 低 熔 点 合金 模 架 
1 一 上 模板 2 一 导 套 3 一 导 柱 
4 一 下 模板 “5 一 低 熔 点 合金 














3) 采用 寺 塌 加 热 ， 按 金属 熔点 的 高 低 ， 依 次 加 入 镑 、 铝 、 饼 、 锡 ， 使 之 熔化 。 








4) 每 加 入 一 种 金属 ， 都 要 搅拌 均匀 ， 待 全 部 熔化 后 ， 再 加 入 另 一 种 金属 。 






































5) 待 所 有 人 金属 熔化 后 ， 使 之 冷却 到 300% 左右 ， 浇 入 模型 内 ， 急 冷凝 后 成 锭 ， 待 





2. 合金 浇注 方法 








利用 低 熔 点 合金 浇注 装配 模 架 ， 其 本 上 与 粘 接 法 相同 ， 也 是 通过 专用 夹具 定位 后 浇 
注 ， 待 24h 固化 后 即 可 使 用 。 其 浇注 间隙 一 般 为 3 ~5mm， 如 图 94 所 示 。 





在 浇注 时 ， 可 直接 将 导 柱 、 导 套 放 在 模板 的 
相应 安装 也 内， 边 用 量具 、 角 尺 测量 边 进行 浇注 。 
如 图 9-5 所 示 。 其 中 ， 调 整 螺 钉 1 在 装配 时 ， 主 
要 起 支撑 导 套 4 的 作用 ， 导 柱 3 与 导 套 4 各 安装 
孔 间 隙 赁 经 验 调整 合适 。 

(五 ) 滚动 导向 模 架 的 装配 

滚动 导向 模 架 (图 9-6) 结构 基本 与 前 述 的 
滑动 导向 模 架 相同 ， 主 要 由 上 模板 、 导 套 、 下 模 
板 、 导 柱 组 成 ， 只 是 在 导 柱 、 导 套 之 间 装 有 滚珠 
夹 持 器 及 滚珠 钢 球 ， 其 导向 精度 要 比 滑 动 导向 模 
架 高 主要 适用 于 精密 冲 裁 模具 及 精度 要 求 较 高 普 
通 冲 模 。 






























































图 9-4 浇注 间隙 
1 一 导 柱 ”2 一 低 熔点 合金 
3 一 上 模板 4 一 导 套 
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图 9-5 浇注 方法 


1 一 调整 螺钉 ”2 一 上 模板 3 一 导 柱 


4 一 导 套 5 一 下 模板 


1. 模具 装配 要 求 




















图 9-6 滚动 导向 模 架 
1 一 导 套 2 一 上 模板 3 一 钢 球 
4 一 滚珠 支持 架 5 一 导 柱 6 一 下 模板 








1) 模 架 在 装配 后 ， 其 导 柱 与 导 套间 间 际 ， 上 、 下 模板 平行 度 ， 导 柱 对 下 模 安装 面 





























的 垂直 度 均 应 符合 相关 标准 各 项 指标 之 规定 。 





2) 导 柱 、 导 套 之 间 应 没有 间隙， 与 滚珠 应 是 过 盘 配 合 形式 ， 过 盘 量 应 为 0.01 ~ 





0. 02mm。 














3) 装配 后 的 支持 架 内 ， 其 外 臂 与 导 柱 导 套 的 间 际 应 保持 0.35 ~ 0. Smm 的 双边 间 际 


值 。 


4) 支持 架 的 长 度 应 大 于 压力 机 的 行程 


2. 滚珠 的 装配 


滚珠 一 般 选 用 $3 ~Smm 的 直径 钢珠 ， 了 
差 不 大 于 0.0015mm。 在 装配 到 夹 持 髓 上 时 ， 将 其 放 在 台阶 孔 中 ， 目 





口 ， 并 使 滚珠 能 灵活 转动 ， 如 
图 9-7 所 示 。 在 加 工时 ， 可 用 钻 
孔 工 具 控制 深度 和 夹 持 回 直 径 。 
其 锦 口 工具 见 图 9-8。 在 锦 口 
时 ， 一 般 应 用 台 钻 主轴 加 压 封 
口 或 手工 封口 ， 如 图 9-8b 所 示 。 
3. 模 架 的 总 装配 与 检测 
滚动 导向 模 架 的 导 柱 与 下 
模板 、 导 套 与 上 模板 的 装配 及 
装配 后 的 检验 ， 基 本 上 与 滑动 



























































(e] 












































其 选择 的 直径 公差 应 小 于 0.003mm， 圆 度 公 
了 将 孔 的 周边 句 开封 


沿 衬 套 滚珠 孔 
国 冲 样 六 和 








图 9-7 夹 持 器 型 孔 及 钢珠 的 装配 
a) 夹 持 器 结构 b) 钢珠 的 装配 





导 模 架 相 类 似 ， 在 装配 时 ， 可 参考 前 述 滑动 导向 模 架 机 械 装 配 固定 法 进行 。 
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粘 接 及 低 燃 点 合金 浇注 等 多 种 方法 固定 。 但 无 论 采 用 


求 : 





























图 9-8 来 持 器 锦 口 工具 
a) 工具 b) 锦 口 方法 


三 、 凸 、 回 模 的 安装 与 固定 
(一 ) 凸 、 四 模 安装 固定 要 求 

在 装配 冲模 时 ， 要 根据 冲模 设计 图 样 来 决定 凸 、 凹 模 安装 及 固定 方法 。 在 冲模 设计 
时 ， 凸 、 四 模 在 固定 板 上 的 固定 主要 有 机 械 





























固定 ( 压 入 式 或 紧 固件 固定 形式 ) 以 及 用 
何 种 形式 固定 ， 都 应 满足 如 下 要 


1) 巴 模 或 凹 模 在 固定 板 上 安装 后 应 与 安装 孔 满足 下 述 斥 二 精度 关系 : 

















QD 采用 机 械 固 定 法 ， 如 螺钉 紧 固 、 压 入 或 饮 接 法 安装 后 的 同 、 四 模 ， 应 与 安装 孔 采 














用 H7/m6 配合 形式 。 
@) 采 用 低 熔 点 合金 浇注 或 无 机 粘 结 剂 与 环 氧 树脂 ， 


压 氧 胶 粘 接 时 ， 其 凸 、 四 模 与 固 


定 孔 间 应 保持 有 一 定 的 浇注 和 粘 接 间 际 ， 其 间 际 大 小 ， 应 根据 所 选用 的 填充 、 粘 接 介 质 





不 同 而 选用 。 
@ 采 用 热 套 法 固定 时 
国定 板 上 固定 后 ， 其 凸 (四 


























2) 凸 横 〈 止 横 ) 在 














， 其 过 盘 量 可 选用 























配合 尺寸 的 0.1% ~0.2% 为 宜 。 
) 模 的 中 心 轴线 必须 与 固定 板 安装 


面 垂直 。 装 配 检验 后 ， 垂 直 度 允 差 不 应 大 于 0. 02mm， 薄 板 冲 裁 不 应 大 于 0. 01mm。 
装 端面 。 在 安装 后 应 与 固定 板 支 承 面 在 同一 了 
应 用 平面 磨床 一 起 磨 平 。 同 时 ， 凸 模 的 上 端面 ， 必 须 与 垫 板 (不 设 垫 板 与 模 柄 底面 ) 
接触 紧密 ， 不 允许 有 缝隙 存在 。 

(二 ) 凸 、 凹 模 安装 固定 方法 
凸 、 目 模 固 定安 装 方法 见 表 9-12 。 








3) 凸 模 (四 模 ) 安 























| 








而 上 ， 即 安装 后 
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表 9-12 凸 ( 止 ) 模 安装 固定 方法 
安装 固定 方法 图 示 安装 固定 说 明 
采用 压 人 法 固定 凸凹 模 是 应 用 最 普遍 的 一 种 
国定 安装 方法 。 其 凸 模 与 凹 模 的 结构 形式 有 台 
鲍 翻 麻 平 肩 式 (图 a) 和 带 柱 销 式 的 (图 ec) 多 种 结构 形式 。 
其 压 和 人 端 应 设 引 导 部 分 ,以 便于 压 人 ;对 有 人 台 肩 
的 圆柱 形 凸 模 , 其 国定 部 分 压 人 端 应 修 磨 成 小 圆 
压 入 固 角 小 锥 度 或 在 3mm 长 度 范围 内 将 直径 磨 小 
定 法 0. 03 ~ 0.05mm, 作为 引导 ; 而 无 台 肩 的 凸 模 , 在 
a) b) 压 人 端 ( 非 刃 口 端 ) 四 周 修 磨 出 斜 度 或 圆 角 。 压 
入 时 ,应 利用 角 尺 随时 校正 压 人 垂直 度 , 使 其 压 
和信 面 与 固定 板 其 面 垂 直 
压 人 法 固定 凸 ( 凹 ) 模 , 主要 适用 冲压 材料 厚度 
为 6mm 以 下 的 中 小 型 冲模 
© 
2 3 4 
TH 
OR 
a) 
紧 固 件 固定 主要 以 螺钉 紧 固 (图 a) 和 固定 块 
坚固 件 紧 固 两 种 方法 。 其 中 图 a 螺钉 紧 固 常 应 用 于 大 、 
疝 是 江 型 凸 模 .四 模 固 紧 , 而 图 b 斜 压 块 紧 固 常用 于 





b) 
a) 螺钉 紧 固 法 























驯 澳 于 











| 





























合 模 凸 叫 模 紧 固 。 紧 固 时 先 将 其 放 在 固定 板 
座 中 ,用 角 尺 调 好 位 置 ,再 用 斜 











块 或 螺钉 固 紧 





1 一 凸 模 ”2 一 凸 


定 板 3 一 螺钉 4 一 热 板 





b) 斜 压 块 紧 固 
1 一 模 座 





模 国 


法 


2 一 螺钉 


3 一 斜 压 块 ”4 一 凸凹 模 
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安装 固定 方法 示 安装 固定 说 明 



































图 示 
区 
二 1 
钾 翻 固定 是 将 凸 模 安装 端 ,经 固定 .调整 后 ,用 
鲍 翻 因 手 锤 和 谐 子 将 尾 端 锦 翻 , 挤 压 在 固定 板 上 ,常用 
定 法 9 F 冲 制 工件 厚度 在 2mm 以 下 的 冲模 。 对 于 体积 
大 的 凸 模 , 钱 翻 后 可 用 沉 头 螺 钉 紧 固 ,以 防 凸 模 


工作 时 受 力 过 大 而 扫 动 
1 一 螺钉 2 一 固定 板 3 一 凸 模 Es 


4 一 垫 块 5 一 平台 














采用 低 熔 点 合金 浇注 固定 凸 、 四 模 , 可 简化 形 
孔 加 工 , 并 且 易 于 调整 凸凹 模 位 置 精度 和 使 间 
隙 均匀 ,主要 适用 于 冲 裁 2mm 以 下 的 冲模 。 图 a 
为 凸 模 结 构 形 式 ,图 b 为 浇注 方法 ,其 合金 配制 
及 成 分 见 下 表 

低 熔 点 合金 配制 






















































































/| 究 锐 铅 急 | 饼 | 旬 
低 熔 点 构 | 名称 | 
合金 浇 a Sb Pb Ca Bi | Sn 
7 一 熔点 /%C 1630.51327.4|320.9|1271 | 232 
yy 一 | 答 凡 - 
注 法 号 | 元 |- 一 人” 
黎 度 
素 ， | 6.69 |11.34| 8. 64 |9.8|7.26 
a) /(g/cm ) 
1 | 成 分 (质量 | 9 |28.5| 一 |48 |14.5 
2 | 分 数 )% 5 35 | 一 |45|15 
浇注 工艺 : 配制 合金 一 熔化 一 浇注 一 冷却 24h 











即 可 使 用 








a) 浇注 凸 模 结构 形 式 
b) 浇注 方法 
1 一 凹 模 固定 板 “ 2 一 凹 模 ”3 一 等 高 垫 铁 
4 一 平台 5 一 固定 板 “6 一 凸 模 
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( 续 ) 
安装 固定 方法 安装 固定 说 明 
采用 环 氧 树 脂 粘 接 固定 凸 、 凹 模 主 要 适用 于 
冲 裁 料 厚 <0. 8mm 的 冲模 ， 其 粘 接 形式 见 图 a。 
环 氧 树脂 配制 方法 见 下 表 
环 氧 树 脂 的 配制 
配 比 (质量 
组 成 成 分 名 称 分 数 ) (% ) 
1 2 
环 氧 树 粘 接 剂 | 环 氧 树脂 634 610 100 100 
脂 粘 
铁 粉 (200 250 一 
接 法 填充 名 OO 
固定 石英 粉 (200 目 ) 一 100 
增 塑 剂 | 邻 茶 二 甲酸 二 丁 脂 | 15 ~20 | 15 
无 水 乙 二 胺 8~10 一 
固化 六 
二 乙 类 三 胶 一 10 
粘 接 工艺 : 按 配 比 称 料 一 加 热 环 氧 树脂 (70 
~80% ) 一 烘 干 铁 粉 (200% ) 一 在 环 氧 树脂 中 
加 填充 剂 ， 调 匀 一 加 增强 剂 一 加 固化 剂 一 浇注 
妆 廊 法 (图 b) 一 固化 24h 即 可 使 用 
1 固定 板 
在 同一 固定 板 上 压 人 多 个 凸 模 (连续 模 ) 时 ; 
各 凸 模压 人 顺序 应 有 选择 ， 其 选择 原则 是 : 装 
人 时 容易 定位 ， 并 可 作为 其 他 凸 模 安 装 基准 的 
多 贞 杭 凸 模 优先 压 入 ; 要 求 安装 精 度 高 的 凸 模 先 压 入 ， 
a 然后 以 此 为 基准 ， 再 压 入 其 他 凸 模 。 压 和 人 后 ， 
应 将 丸 口 处 平 麻 ， 使 各 凸 模 刃 口 同 在 一 个 平面 
人 上 。 如 图 示 中 先 压 和 人 半圆 凸 模 6、7 (图 b) ( 容 





1 一 固定 板 
环 凸 模 6、7 一 




















模 3、4、5 一 半 
模 ”8 一 侧 刃 凸 模 
10 一 垫 块 


























一 压 人 圆 凸 模 9 


易 用 执 块 10 定位 ) 一 压 入 半 环 凸 模 3 (图 c) 
一 压 入 凸 模 4、5 一 压 入 侧 刃 凸 模 8 一 压 入 凸 模 2 
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( 续 ) 
安装 固定 方法 图 示 安装 固定 说 明 

在 同一 固定 板 上 压 人 多 个 凸 模 (连续 模 ) 时 ; 
各 凸 模压 人 顺序 应 有 选择 ， 其 选择 原则 是 ， 装 
入 时 容易 定位 ， 并 可 作为 其 他 凸 模 安装 基准 的 
i 凸 模 优 先 压 入 ;要 求 安装 精度 高 的 凸 模 先 压 和 人 ， 
站 过 二 然后 以 此 为 基准 ， 再 压 人 其 他 凸 模 。 压 入 后 ， 
i 应 将 刃 口 处 平 麻 ， 使 各 凸 模 刃 口 同 在 一 个 平面 











上 。 如 图 示 中 先 压 人 半圆 凸 模 6、 














7 (图 b) ( 容 


易 用 热 块 10 定位 ) 一 压 入 半 环 是 模 3 (图 c) 
一 压 入 凸 模 4、5 一 压 入 侧 刃 凸 模 8 一 压 入 凸 模 2 














灸 块 止 
模压 人 
固定 法 





























一 压 人 圆 凸 模 9 
c) 压 人 半 环 凸 模 
如 四 模 采用 杀 块 ， 在 压 入 止 模 套 固 定时 ， 其 
压 入 顺序 选择 的 原则 是 ， 凡 装配 容易 定位 的 镶 























块 应 先 压 入 ， 较 难 定位 的 或 要 求 依 赖 其 他 镶 
或 步 距 精度 的 镶 块 应 后 压 入 ， 
压 和 人 导 正 孔 凹 模 、 冲 孔 止 模 2 
尺寸 精度 和 步 距 精度 )， 然 


件 才能 保证 型 孔 
如 图 所 示 ， 应 先 





(在 精 加 工时 保证 了 






























































后 以 其 做 定位 基准 ， 依 次 压 入 凹 模 镶 件 3、4、 





5 、6 
当 各 四 模 有 不 








同 精度 要 求 时 ， 








要 求 高 的 镶 拼 件 





1 2 3 4 5 
1 一 导 正 孔 四 模 ”2 一 冲 孔 四 模 
3、4、5 、6 一 凹 模 镶 件 











6 





件 。 如 在 冲 孔 、 切 槽 、 


应 先 压 入 冲 孔 、 











， 再 压 人 容易 保证 精度 的 镰 # 











过 曲 、 切 
切 村 





切断 镶 拼 


应 先 压 人 精度 














断 的 连续 模 中 ， 
块 ， 最 后 弯曲 




















四 模 ， 这 是 因为 


和 位 置 精度 要 求 ， 
后 ， 应 用 坐标 测 





止 模 拼 块 压 入 
精度 检查 ， 并 


















































用 平 磨 将 上 、 下 平面 磨 平 





前 者 型 ] 














| 与 定位 面 有 尺寸 精度 
而 弯曲 拼 块 只 要 求 位 置 精度 

















量 机 对 各 位 置 





凸 模 引入 复查 ,修正 其 间 际 后 ， 
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安装 固定 方法 图 示 安装 固定 说 明 








红 热 固定 法 主要 用 于 固定 上 外、 凸 模 拼 块 及 硬 
质 合金 模具 ， 其 工艺 概要 见 下 表 

























































































红 执 固定 法 
硬 质 合 
冲模 结构 | 拼 块 冲模 冷 铀 模 
人 金 冲模 | 
示 图 a b c 
(0. 001 ~ 
、 (0.001 ~ |0.002) 4| (0.005 -~ 
过 盘 
0.002) D| (0.001~ | 0.007) D 
0.002) B 
红 热 固 
a 300 ~ 400 ~ 800 ~ 
定 法 D) 套 圈 
加 热 400%C 450C 850°C 
1 一 便 质 合 企 四 模 2 一 套图 温度 
及 是 加 200 ~ 200 ~ 
站 250%C 250%C 
在 热 套 | 零件 加 工 
冷 却 后 ,| 后 热 套 应 稳 
说 明 再 进行 形 | 定 处 理 150 
0) 孔 加 工 |~ 160%C 保 
1 一 硬 质 合金 2 一 套 圈 3 一 支 雁 ( 线 切 制 ) | 温 12~16h 






































四 、 凸 、 四 模 间 隙 及 零件 位 置 精 度 控制 


(一 ) 控制 凸 、 四 模 间隙 的 工艺 顺序 选择 

冲模 凸 、 凹 模 之 间 的 间隙 大 小 及 均匀 性 ， 是 直接 影响 所 冲 制 件 质量 和 冲模 使 用 寿 
的 重要 因素 。 间 隙 过 大 或 过 小 以 及 分 布 不 均匀 ， 都 会 使 冲 裁 后 的 冲压 件 产生 毛刺 ， 弯 
曲 、 拉 深 件 难 以 成 形 及 起 皱 。 因 此 ， 在 制造 冲模 时 ， 必 须要 严格 进行 控制 ， 尽 量 使 其 间 
隙 大 小 适中 ， 四 周 均匀 一 致 。 实 际 上 ， 冲 模 装配 的 主要 工作 就 是 要 确定 凸 、 四 模 的 正确 
位 置 ， 使 之 确保 它们 之 间 的 间隙 均匀 。 

为 了 保证 凸 模 的 止 模 和 正确 位 置 ， 确 保 间 隙 均匀 ， 在 装配 过 程 中 ， 一 般 都 是 依据 图 
样 要 求 先 确定 其 中 一 件 〈 凸 模 或 止 模 ) 的 位 置 ， 然 后 以 该 件 为 基准 ， 用 找 正 间隙 的 方 
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法 ， 确 定 另 一 件 准确 位 置 。 在 实际 生产 中 ， 控 制 凸 模 与 凹 模 间 院 的 方法 很 多 ， 这 需 根据 































































































冲模 的 结构 特点 、 间 际 值 的 大 小 及 装配 条 件 ， 来 选择 间隙 控制 的 工艺 顺序 及 控制 方 
法 ( 表 9-13 ) 。 
表 9-13 ”控制 凸 、 凹 模 间隙 的 工艺 顺序 选择 方法 
模具 类 型 控制 间隙 的 工艺 顺序 及 方法 
单 工序 冲 | ”根据 模具 结构 先 确定 凸 模 或 止 模 中 的 其 中 一 件 在 模具 中 的 位 置 ,安装 固定 后 再 以 该 件 作为 控 
裁 模 间 隙 控 | 制 基准 ,用 找 正 间隙 的 方法 ,确定 另 一 件 的 位 置 。 实 际 装配 时 ,建议 以 先 安 装 目 模 为 宜 ,然后 再 以 
制 凹 模 为 基准 , 配 安 装 凸 模 , 并 保证 其 间隙 的 均匀 性 






































































































































连续 模 的 连续 模 属于 多 个 凸 模 的 冲模 ,在 装配 时 应 先 安装 四 模 , 而 各 凸 模 的 相对 位 置 以 各 相应 四 模 孔 为 
站 基准 按 表 9-12 所 示 的 多 凸 模 安 装 方法 ,进行 顺序 安装 ,并 保证 各 凸 模 相 对 位 置 。 待 上 、 下 模 合 模 

时 , 青 适 当做 微量 调整 ,以 保证 其 间 际 的 均匀 一 致 性 

合 模 的 | 复合 模 应 先 安装 固定 凸 四 模 ,再 以 其 为 基准 ,用 找 正 间隙 的 方法 确定 冲 孔 凸 模 及 落 料 四 模 位 
间隙 控制 | 置 ,并 根据 模具 的 结构 及 复杂 程度 来 确定 先 固定 安装 冲 孔 凸 模 还 是 落 料 目 模 

弯曲 拉 深 坊 件 产品 图 试 个 标准 样 装配 讨 程 安装 萌 叶 的 一个 个 
成 形 模 间 险 根据 零件 产品 图 试 先 作 一 个 标准 样 件 ,在 装配 过 程 中 , 先 安装 凸凹 模 中 的 一 个 , 另 一 个 先 不 要 

“| 国定 可 将 样 件 放 在 凸凹 模 之 中 , 待 调 好 间隙 大 小 和 各 向 均匀 一 致 时 再 固定 另 一 件 


控制 





(二 ) 间隙 的 找 正 控制 方法 


在 装配 


间 际 控制 方法 


时 ， 间 际 的 找 正 控 





制 方法 见 表 9-14。 


表 9-14 凸 、 凹 模 间隙 的 找 正 控制 方法 


图 示 


控制 说 明 





垫 片 调整 控 
制 间 院 法 





NT 
| 局 RN 
8 7 


5 、6 一 凸 模 7 一 热 块 





6 


1 一 凹 模 2 一 上 模板 3 一 导 套 ”4 一 导 柱 
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RH 


JR 














垫 片 





在 装配 冲模 时 ， 利 用 垫 片 
规 ) 控制 间隙 是 最 简单 及 常 月 





( 铜 片 、 纸 片 、 块 
目的 一 种 方法 ， 即 








在 装配 时 ， 分 别 将 上 、 
钉 先 不 要 紧 固 ， 在 下 模 
均匀 、 厚 度 等 于 间 阶 的 垫 片 ， 
使 凸 模 进 入 凹 模 孔 ， 并 用 手 名 
使 之 各 方向 凸 、 
间隙 一 致 均匀 ， 





















































下 模 组 装 好 ， 但 上 模 螺 
止 模 刃 口 四 周 垫 人 厚薄 


将 上 、 下 模 合拢 ， 
EE 敲打 凸 模 固 定 板 





止 模 松 紧 程 度 一 致 ， 即 可 认为 
装 上 模 螺 钉 固 





紧 穿 人 销 钉 
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( 续 ) 
间隙 控制 方法 图 示 控制 说 明 
分 别 安装 上 模 与 下 模 ， 其 中 上 模 螺 钉 不 固 紧 。 
将 下 模 合 模 后 ， 翻 转 冲 模 。 在 调整 时 
活 光 调整 间 i 
隙 法 手 灯 或 电 简 照射 ， 并 在 下 漏 模 孔 中 观察 。 根 据 
透 光 确定 间隙 均匀 性 ， 并 用 手 锤 敲 击 固定 板 
惠 之 透 光 均 仿 可 固 紧 上 模 ， 穿 人 销 和 
1 mm 模 2 一 光源 3_ 热 铁 使 之 透 光 均匀 ， 即 可 固 紧 上 模 ， 穿 人 销 钉 
4 一 固定 板 ，5 一 凹 模 
人 对 于 间隙 较 大 的 大 中 型 冲模 ， 可 采用 厚薄 规 
测量 调控 间 De ser hE yl 
隙 法 ( 塞 尺 ) 将 凸 、 止 模 边缘 进行 测量 ， 根 据 测 量 结 
果 进 行 调整 
用 工艺 定位 器 保证 上 、 下 模 同 心 控制 装配 过 
程 中 凸 、 止 模 间 隙 均匀 
利用 工艺 定 定位 器 : di 与 凸 模 间 院 配 合 ( H7/h7 ) dd， 
位 器 调控 间 际 与 目 模 间 隙 配合 (H7/h7) ，4d; 与 凹 模 孔 滑 配 合 
法 (H7/h7)， 而 di 、d;、d; 要 一 次 装 夹 车 削 而 成 ， 
以 保证 三 个 直径 圆柱 的 同心 度 。 本 方法 适 于 复 
合 模 的 装配 
b) 工 艺 定 位 器 
1 一 凸 模 ”2 一 四 模 ”3 一 工艺 定位 器 
4 一 凸凹 模 
将 凸 模 镀 铜 ， 其 镀层 厚度 恰好 为 凸 、 四 模 间 
镀 铜 调控 间 本 阶 值 ， 按 装配 工艺 、 装 配 上 下 模 ， 使 凸 、 凹 模 
际 法 滑 配合 ， 待 使 用 时 去 除 镀层 ， 即 可 保证 间隙 均 











匀 
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( 续 ) 
间隙 控制 方法 图 示 控制 说 明 
1 
2 
NIN 
4 对 于 弯曲 拉 深 模 及 成 形 模 ， 可 先 做 一 个 样 件 ， 
利用 样 件 调 SS as A 
四 > 调整 时 ， 将 样 件 放 在 凸 、 四 模 之 间 以 保证 间隙 
光 5 2 Ss kh 
my HH 
1 一 凸 模 2 一 凹 模 3 一 样 件 
4 一 顶板 5 一 底座 6 一 顶 杆 
在 装配 时 ， 将 凸 模 表面 涂 一 层 淡 金 水 ， 待 干 
燥 后 ， 青 将 机 油 及 研磨 砂 调 合成 很 薄 的 涂料 ， 
次 淡 金水 诉 
Ra 二 均匀 的 涂 在 凸 模 表 面 上 ， 使 厚度 等 于 间隙 值 ， 
然后 插入 凹 模 孔 内 进行 装配 ， 可 确保 间 陵 均匀 
性 
在 装配 时 ， 可 准备 与 所 冲 材 料 厚度 相当 的 纸 
切 纸 法 调控 片 ， 边 调整 边 试 切 。 如 果 切 口 一 致 ， 则 表明 间 
法 除 均匀 ， 如 在 基 方 向 未 被 切断 或 有 毛刺 ， 则 表 
明 此 部 间隙 过 大 ， 尚 需 调整 合适 
在 装配 前 ， 先 不 将 凸 模 (或 凹 模 ) 刃 口 尺寸 
加 工 到 所 需 尺 寸 ， 而 留 出 工艺 食量 ， 使 凸 、 思 
模 成 H7/h6 配合 形式 ， 待 装配 后 ， 再 将 凸 模 
利用 工艺 留 (或 四 模 ) 工艺 余 量 去 除 ， 以 得 到 应 有 的 间隙。 
量 法 调控 间 孙 去 除 工艺 留 量 可 采用 机 械 加 工 或 酸 腐 他 法 进行 。 











酸 腐蚀 配方 为 : 
硝酸 20% + 醋酸 30% + 水 50%， 腐蚀 时 间 根 
据 间 除 大 小 而 定 














涂 漆 调控 间 
陈 法 











模 “2 一 漆 容 需 3 一 垫 板 

















将 凸 模 涂 以 磁化 或 氨基 绝缘 漆 ， 其 厚度 等 于 
单 面 间隙 值 。 不 同 的 间隙 ， 可 以 采用 不 同 粘度 
的 以 及 不 同 次 数 ， 如 图 所 示 将 凸 模 淄 入 盛 漆 的 
容 右 中 ， 使 为 口 向 下 约 深 入 15mm。 取 出 后 ， 端 
用 吸水 纸 擦拭 一 下 ， 然 后 使 刃 口 朝 上 ， 产 生 
一 定 锥 度 后 放 在 恒温 箱 (100 ~ 120%C，, 0.5 ~ 
1h) 烘 干 后 ， 即 可 与 凹 模 装 配 ， 其 漆皮 不 用 去 
除 在 使 用 时 ， 可 自然 脱落 
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( 续 ) 
间 队 控制 方法 图 示 控制 说 明 
在 加 工 凸 、 回 模 时 ， 可 将 凸 、 思 模 孔 做 成 相 
近 。 在 装配 时 ， 再 将 凸 模 工作 部 位 用 酸 腐蚀 法 
发 腐 了 上 讶 
Ree ant 时 而 获得 相应 间 阶 值 。 其 酸 的 配制 ， 
和 硝酸 20% + 醋酸 30% + 水 50% 
腐 创 时 间 根 据 间 阶 大 小 而 定 














(三 ) 冲模 零 部 件 装配 精度 的 控制 
冲模 的 装配 主要 是 将 加 工 合格 的 零件 用 卡 具 及 各 种 方法 将 其 组 合 在 一 起 ， 并 要 设法 
确保 其 位 置 精度 要 求 ， 以 保证 模具 的 质量 和 精度 。 其 配合 精度 控制 要 求 ， 参 见 表 9-15。 
表 9-15 ”冲模 零 部 件 装配 精度 的 控制 



































pi 一 一 一 一 fh 
NA 
Ta bY 


Cg 
TB 


下 17 
2 
SN 


NUN 






























































1 一 上 模板 2 一 圆柱 销 3 一 模 柄 “4 一 凸 模 ”5 一 凸 模 固 定 板 6 一 导 柱 7 一 导 套 8 一 凹 模 ”9 一 下 模板 
配合 零件 名 称 装配 配合 精度 配合 零件 名 称 装配 配合 精度 
导 柱 与 下 模板 H7/16 活动 挡 料 销 与 印 料 板 H9/h8 H9/h9 
导 套 与 上 模板 H7/16 到 柱 销 与 各 模板 H7/n6 
导 柱 与 导 套 H6/h5 , H7/h6 ,H7/{7 螺钉 与 螺钉 孔 0.5 ~1lmm( 单 边 ) 
模 柄 与 上 模 座 H7/16, H9/h8 凸 模 与 印 料 板 0.1 ~0.5mm( 单 边 ) 
凸 模 与 凸 模 固 定 板 H7/m6 或 H7/k6 顶 件 板 与 凹 模 0.1 ~0.5mm( 单 边 ) 
凸 ( 凹 ) 模 与 上 、 下 模 座 H7/m6, H7/n6 推 杆 ( 打 杆 ) 与 模 柄 0.5 ~ lmm( 单 边 ) 
国定 挡 料 销 与 止 模 H7/m6 , H7/n6 顶 件 销 与 凸 模 固定 板 0.2 ~0. 5mm( 单 边 ) 


五 、 紧 固 螺钉 及 销 杀 的 装配 


在 冲模 制造 过 程 中 ， 对 于 上 、 
紧 固 螺钉 孔 、 圆 柱 销 孔 ， 为 保证 其 位 置 精度 






































讲 及 刃 口 间隙 ， 














下 模板 上 用 来 固定 凸 模 固 定 板 、 征 料 板 及 四 模 零 件 的 
一 般 都 先 不 采用 预先 划 线 加 
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工 ， 而 是 在 装配 时 采用 配 钻 加 工 的 方法 ， 然 后 再 装 上 螺钉 及 销 钉 。 


( 一) 模板 上 螺 孔 的 配 作 方 法 
模板 上 的 各 螺 孔 过 孔 配 作 加 工 方法 





参见 表 9-16。 


表 9-16 模板 上 螺 孔 配 作 加 工 
加 工 方法 图 示 部 


加 工 说 明 











接 引 销 

















4 一 钻头 “5 一 夹 钳 





1 一 凹 模 ( 或 凸 模 ) 引 钻 模 2 .3 一 未 加 工 的 
印 料 板 或 凸 模 固 定 板 ,模板 





装配 时 , 先 将 淳 硬 的 凸 模 或 凹 模 位 置 确定 后 ,再 
以 该 零件 上 已 加 工 好 的 螺纹 孔 作 为 钻 模 , 直接 向 
模板 上 引 钻 ,然后 再 根据 要 求 扩 孔 ,但 注意 
























































, 销 头 


























的 直径 应 与 引导 孔 相 适应 ,不 能 损坏 原 引 导 孔 








螺纹 中 心 
冲印 孔 法 同 轴 





(二 ) 模板 上 圆柱 销 孔 配 作 方法 


模板 上 的 圆柱 销 孔 必须 在 装配 时 当 被 固定 的 零件 位 置 完 全 确定 ， 并 用 螺钉 拧紧 后 再 








0 
2 









a) 中 心 冲 b) 定 位 印 压 方 法 








在 加 工时 ,可 采 





图 示 的 螺纹 中 心 冲 , 装 入 已 加 














痕 钻 扩 螺 钉 过 筷 











工 好 深 硬 的 四 模 螺 孔 中 , 待 止 模 位 置 确定 后 ,螺钉 
中 心 冲 即 在 各 模板 上 刻印 出 中 心 印痕 ,然后 按 印 











与 这 些 零件 一 起 在 销 床 上 配 销 加 工 。 其 方法 与 配 销 螺 孔 一 样 ， 即 将 预先 经 湾 便 的 凹 模 或 
凸 模 固 定 板 作为 引 铅 模 来 钻 贸 其 他 模板 未 加 工 的 销 孔 ， 若 凸 模 固定 板 不 溢 硬 ， 可 同时 加 


工 外 出 。 其 钻 、 贸 销 孔 应 注意 : 


1) 销 钉 孔 的 有 效 配合 长 度 不 宜 过 


扩大 ， 以 免 影响 铵 孔 精度 。 




















长 ， 一 般 不 超过 孔径 的 1~1.5 倍 ， 其 余部 位 可 以 

















2) 钻 孔 时 ， 留 匀 余 量 要 适当 。 如 果 采 月 
($10mm 以 下 孔 稍 小 些 ) ; 硅 采 用 钻 一 扩 一 匀 工 艺 ， 则 应 留 有 0. 








3) 匀 孔 时 ， 应 选用 适当 的 切削 用 量 ， 


时 s =0.1~0.3mm/min, 





外 一 匀 工 艺 ， 一 





一 般 情况 下 ， 转 速 


般 应 留 0. 5mm 贸 筷 余 量 
2 ~0. 3mm 贸 孔 余 量 。 
速 v, =90 ~120r/min; 进 给 








4) 经 济 火 后 的 凸 模 、 止 模 柱 销 孔 ， 在 漆 火 后 应 用 硬 质 合金 匀 刀 再 精 匀 一 次 孔 ， 以 
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消除 变形 对 孔 精度 的 影响 。 
5) 采用 深 火 后 磨 、 链 销 钉 孔 的 工艺 方法 以 后 ， 若 尺寸 偏 大 ， 其 模板 尺寸 也 随 之 增 
大 ， 并 需 配 制 非 标准 销 钉 。 


六 、 冲 裁 模 的 装配 与 调试 


(一 ) 单 工序 冲 裁 模 的 装配 
单 工序 冲 裁 模 分 有 导向 和 无 导向 冲模 两 种 结构 形式 。 对 无 无 导向 冲 裁 模 、 可 按 图 样 
将 上 、 下 模 分 别 进行 装配 ， 其 凸 、 四 模 的 间 辽 可 在 模具 安装 到 压力 机 上 试 冲 或 加 工时 进 
行 调整 、 修 正 ， 使 之 各 向 均匀 一 致 。 而 有 导向 冲 裁 模 ， 则 要 在 装配 时 首先 选择 基准 件 
( 吓 模 或 止 模 ) 然后 再 以 基准 件 为 准 ， 配 装 其 他 零件 并 调 好 间 隐 值 。 其 装配 工艺 过 程 
是 : 

装配 前 的 准备 一 装配 模 柄 一 装配 导 柱 导 套 一 装配 固定 凸 模 一 初 装 御 料 板 一 装配 固定 
止 模 一 安装 固 紧 下 模 一 合 模 配 装 上 模 一 调整 凸 、 凹 模 间 际 一 固 紧 上 模 一 装 和 信介 料 板 一 合 
模 一 试 切 与 调整 。 

装配 顺序 及 方法 参见 表 9-17。 

表 9-17 单 工 序 冲 裁 模 装配 方法 
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1 一 下 模板 “2 一 凹 模 ”3 一 定位 板 4 一 外 料 板 5 一 弹簧 
6 一 上 模板 7 18 一 固定 板 8 一 热 板 9 11 .19 一 销 钉 ”10 一 凸 模 
12 一 模 柄 ”13 17 一 螺钉 ”14 一 御 料 螺钉 15 一 导 套 16 一 导 柱 
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装配 步骤 


( 续 ) 


装配 说 明 





PE 


装配 前 的 准备 工作 





1. 通读 图 样 , 了 解 模具 结构 组 成 及 动作 原理 和 工作 过 程 ,并 熟悉 装配 工艺 规程 
内 容 


2 
3 


. 核对 检测 各 零件 ,并 进 





. 备 好 装配 工具 、 胎 卡 量 


泗 





了 清洗 








装配 模 柄 


1 


LULD 








. 将 模 柄 12 
. 加 工 出 骑 缝 孔 打 入 销 钉 





压 人 上 模板 6 中 , 划 











方法 见 表 9-9 





11 




















. 将 模 
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与 上 模板 底 FE 








磨 平 

















(LD 


装配 导 柱 、 导 套 











. 按 模 架 装 配方 法 ( 表 9-9) 将 导 柱 、 导 套 分 别 压 入 下 、 上 模板 





. 合 模 后 ,检测 模 架 的 质量 ,使 














其 合格 








固定 是 模 


2 





采用 压 入 法 将 凸 模 10 固 
. 安装 后 磨 平 固 定 板 上 平面 





定 在 固定 板 7 上 














及 凸 模 10 刃 口 端面 ,使 刃 口 





保持 锋利 

















(LA 


初 装卸 料 板 


1. 
夹 钳 夹 紧 
按 已 加 工 好 的 印 料 板 螺 孔 引 销 固 定 板 及 垫 板 8 ,上 模板 6, 螺 钉 过 孔 

外 下 印 料 板 , 分 别 扩 螺 钉 过 孔 到 尺 二 


2. 
3 





将 外 料 板 套 和 人 上 巴 





模 10 中 ,并 在 印 料 板 4 与 凸 模 固 定 板 7 之 间 垫 上 垫 块 ,用 














固定 凹 模 


1. 


[四 模 2 装 入 轩 


定 板 18 中 











磨 平 装配 后 的 凹 模 组 合 上 、 下 平 








,使 刃 








锋利 
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安装 固 紧 下 模 





模 与 固定 板 组 合 上 安装 定位 板 3 











1 画 丐 





打 入 销 钉 固 紧 


定 板 组 合 安装 在 下 模板 上 , 调 
已 加 工 好 的 固定 板 18 、 螺 孔 及 销 引 钻 下 模板 1 .螺钉 过 孔 及 销 孔 ,并 拧紧 








好 相对 位 置 








配 装 上 模 





垫 铁 











将 已 装 入 固定 板 7 的 凸 模 10 插入 四 模 2 孔 内 ,并 在 固定 板 7 与 凹 模 2 间 执 


把 上 模板 6 放 在 固定 板 7 上 ,将 上 模板 与 固定 板 用 夹 钳 夹 紧 ,并 在 上 模板 6 
站 料 螺钉 孔 和 螺钉 过 孔 中 心 折 开 后 钻 扩 孔 
. 放 入 垫 板 9, 拧 入 内 六 角 螺 钉 ,但 不 要 拧紧 








调整 凸凹 模 间隙 


或 偏 / 
间 院 








将 上 、 下 模 合 模 反 转 夹 在 平 钳 上 


























\, 表 明 间 际 不 均 ,应 








电灯 照射 ,从 下 模板 1 漏 孔 中 ,观察 透 光 是 否 均匀 。 若 发 现 某 一 方向 
用 手 锤 轻 敲 固定 板 7 侧面 使 凸 模 位 置 改变 ,得 到 均匀 








高 大 





























固 紧 上 模 


间隙 调 均匀 后 ,拧紧 上 模 





累 钉 、 固 紧 并 同 链 销 孔 `. 打 入 圆柱 销 、 固 紧 











安装 伯 料 板 及 伯 料 弹 纂 








1. 将 印 料 板 4 装 在 已 固 紧 上 模 中 ,检查 调整 使 其 能 上 、 下 灵活 移动 
2. 调整 凸 模 10 端面 应 缩 在 外 料 孔 内 约 0. 5mm 左右 后 ,安装 好 弹簧 5 
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装配 步 又 装配 说 明 




















1 安装 好 模具 其 他 零件 ,并 使 上 、 下 模 合 模 
12| 。 合 模 试 冲 并 调整 。 | 2. 用 试纸 作为 工件 材料 , 放 在 上 .下 模 之 间 , 将 手 锤 训 击 模 柄 进行 试 冲 





















































3. 检验 试 切 冲 下 来 的 试 件 , 若 毛 刺 较 小 且 均 匀 表 明 装 配合 格 ,否则 要 重新 装配 








(二 ) 连续 模 的 加 工 与 装配 
1. 加 工 与 装配 特点 及 要 求 
(1) 加 工 制 造 特点 
连续 模 零 部 件 加 工时 ， 可 根据 加 工 设备 来 确定 加 工 顺序 。 在 没有 电 火 花 及 线 切 割 机 
床 设备 的 情况 下 ， 可 采用 如 下 加 工 方案 加 工 : 

1) 先 加 工 凸 模 ， 并 经 济 火 滩 硬 。 

2) 对 御 料 板 按 图 样 进行 划 线 ， 并 利用 机 械 及 手工 将 其 加 工 成 形 。 其 中 ， 外 料 型 孔 
留 有 一 定 的 精 加 工 余 量 ， 作 为 用 凸 模压 印加 工 的 余 量 。 

3) 将 已 加 工 的 件 料 板 、 凸 模 固 定 板 、 止 模 坏 件 四 周 对 齐 ， 用 夹 钳 夹 紧 ， 同 销 螺 孔 
及 销 孔 。 

4) 用 已 加 工 好 的 凸 模 在 御 料 板 粗 加 工 后 的 型 也 中， 采用 压 印 铀 修法 将 其 加 工 成 
形 ， 并 达到 一 定 的 配合 要 求 。 

5) 把 已 加 工 好 的 御 料 板 与 凹 模 用 销 钉 固定 ， 用 加 工 好 的 件 料 孔 对 四 模 进行 划 线 凹 
模 形 孔 ， 御 下 后 粗 加 工 凹 模 孔 ， 再 用 凸 模压 印 玺 修 ， 保 证 间隙 均匀 。 

6) 利用 同样 的 方法 加 工 固 定 板 型 孔 及 下 模板 漏 料 孔 。 

在 工厂 具有 电 火 花 ， 线 切割 机 床 的 情况 下 ， 应 先 加 工 凹 模 ， 再 以 凹 模 为 基准 ， 按 上 
述 方法 配 作 御 料 板 ， 固 定 板 型 孔 及 利用 凹 模压 印加 工 凸 模 。 

(2) 加 工装 配 要 求 

1) 四 模 各 型 孔 的 相对 位 置 及 步 距 一 定 要 加 工 、 装 配 准确 。 

2) 凸 模 的 固定 孔 、 四 模型 孔 、 印 料 板 的 导向 孔 三 者 的 位 置 必须 保持 一 致 ， 即 在 加 
工 及 装配 后 ， 各 对 应 型 孔 的 中 心 线 应 保证 同 轴 度 的 要 求 。 

3) 各 组 凹 、 四 模 的 间隙 应 均匀 一 致 。 

2. 装配 顺序 选择 
连续 模 的 四 模 是 装配 的 基准 件 ， 故 应 先 装配 下 模 ， 再 以 下 模 为 准 ， 配 装 上 模 。 
连续 模 的 结构 多 数 采 用 镶 拼 形式 ， 由 若干 块 拼 块 或 镶 块 组 成 。 为 了 便于 调整 准确 步 
距 和 保证 间隙 均匀 ， 装 配 时 对 拼 块 凹 模 先 把 步 距 调整 准确 ， 并 进行 各 组 凸 、 四 模 的 预 
配 ， 检 查 间 隐 均匀 程度 ， 修 正 合 格 后 再 把 凹 模压 人 固定 板 。 然 后 把 固定 板 装 入 下 模 ， 再 
以 四 模 定位 装配 凸 模 ， 并 把 凸 模 装 入 上 模 ， 待 用 切 纸 法 试 冲 达到 要 求 后 ， 用 销 杀 定位 固 
定 ， 再 装 入 其 他 辅助 零件 。 
连续 模 的 装配 顺序 是 : 选 好 标准 模 架 一 凸 、 四 模 预 配 王 凸 模 装 入 凸 模 固 定 板 一 装配 
四 模 并 固 紧 下 模 一 装配 上 模 但 不 要 固 紧 一 合 模 一 调整 凸 、 四 模 间隙 一 固 紧 上 模 一 装配 辅 
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ee 
. 装配 方法 
0 几 配 要 求 较 高 ， 在 装配 时 必须 要 控制 好 步 员 
置 。 其 装配 方法 参见 表 9-18。 
表 9-18 ”连续 模 装配 工艺 方法 
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1 一 下 模板 2 .6 一 内 六 角 螺 钉 3 一 凹 模 4 一 导 料 板 5 一 卸 料 板 
7 一 上 模板 ”8 一 模 柄 “9 一 圆柱 销 “10 一 上 垫 板 
11 一 凸 模 ”12 一 凸 模 固定 板 13 一 侧 丸 ”14 一 托 料 板 15 一 螺钉 











装配 步 又 装配 方法 





1. 按 冲 制 精度 选择 标准 模 架 类 型 
2. 选择 的 模 架 凹 模 周 界 尺 寸 工 xB8 必须 与 凹 模 外 形 尺 寸 相 适应 


本 


选择 标准 模 架 类 型 














1. 检查 并 修正 凹 模 拼 块 宽度 和 型 孔 中 心 距 使 相 邻 两 块 宽度 之 和 符合 图 样 要 
求 , 对 于 整 件 四 模 ( 如 图 所 示 ) 则 型 孔 步 距 必须 要 与 侧 刃 型 孔 长 度 一 致 
人 
不 合适 应 修正 





MD 


凸凹 模 预 配 及 修整 
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( 续 ) 
装配 步 又 装配 方法 


1. 按 凸 模 组 装 工 艺 过程 ( 表 9-12) 依次 压 人 或 粘 接 浇注 凸 模 固 定 板 相 应 型 孔 中 
2. 用 平面 磨床 磨 固定 板 底面 及 凸 模 刃 口 使 其 锋利 


1. 按 标准 模 架 下 模板 1 中 心 线 , 找 正 凹 模 3 位 置 ,并 通过 四 模 3 螺 孔 销 、 扩 下 
模板 螺钉 过 孔 以 及 人 印 料 板 5、 导 料 板 4 过 孔 

2. 将 目 模 3 、. 务 料 板 5、. 导 料 4 组 合 在 一 起 ,并 与 下 模板 1 按 各 自 位 置 用 内 六 角 
螺钉 固 紧 。 并 以 四 模 预 完 制 好 的 销 孔 导 模 , 钻 贸 销 孔 后 , 打 入 圆柱 销 固 紧 

1. 将 凸 模 固定 板 组 合 与 装 好 的 下 模 合 模 使 各 凸 模 进 入 相应 印 料及 四 模 孔 内 

2. 用 等 高 执 铁 在 印 料 板 5 及 凸 模 固 定 板 12 间 垫 起 、 装 上 上 模板 7, 执 板 板 10 
通过 固定 板 12( 或 淳 硬 的 垫 板 ) 已 制 好 的 螺 孔 导 模 钻 、. 扩 上 模板 螺钉 过 和 孔 

3. 将 凸 模 固 定 板 组 合 、 上 模板 . 垫 板 用 内 六 角 螺 钉 连 在 一 起 ,但 不 要 固 紧 
6 | 合 模 , 调 整 凸凹 模 间 院 将 上 、 下 模 合 模 , 检 查 ,调整 凸凹 模 间 隙 (利用 透 光 法 或 垫 片 法 ) 








3 将 凸 模 装 入 固定 板 




























































































4 | 装配 四 模 ,并 固 紧 下 模 


















































5 | 装配 上 模 但 不 要 固 紧 































































































间 队 调整 合适 后 ,将 上 模 用 螺钉 固 紧 ,并 通过 同 定 板 销 孔 . 导 钻 饺 上 模板 销 
装配 上 横 , 并 周 紧 lia 适 后 ,将 上 模 用 螺钉 固 紧 , 并 通过 固定 板 销 孔 . 导 钻 、 匀 上 模板 销 孔 
打 入 圆柱 销 
8 装配 辅助 零件 将 托 料 板 14 或 限 位 钉 按 图 样 要 求 安装 在 指定 位 置 
RR 将 上 、 下 模 合 模 ,在 指定 压力 机 上 进行 试 模 或 调整 ,直到 试 出 合格 零件 ,能 稳定 
9 合 模 \ 调 试 生产 为 目 











(三 ) 复合 模 的 加 工 与 装配 

1. 制造 装配 特点 及 要 求 

(1) 制造 加 工 特点 

在 加 工 制造 复合 模 零 件 时 ， 若 采用 一 般 机 械 加 工 方法 ， 可 按 下 列 顺序 进行 加 工 : 

1) 首先 加 工 冲 孔 凸 模 ， 并 经 热处理 梁 硬 后 ， 经 修整 后 达到 图 样 形状 及 尺寸 精度 要 
求 。 

2) 对 凸凹 模 进 行 粗 加 工 后 ， 按 图 样 划 线 、 加 工 型 孔 。 型 孔 粗 加 工 后 ， 用 加 工 好 的 
冲 孔 凸 模压 印 铁 修 成 形 。 

3) 汉 硬 凸 四 模 ， 用 此 外 形 压 印 刍 修 媚 模 孔 。 

4) 加 工 退 件 器 ， 退 件 器 可 按 划 线 加 工 ， 也 可 以 与 凸凹 模 一 体 加 工 ， 加 工 后 切 下 一 
段 即 可 作为 退 件 器 。 

5) 用 冲 孔 凸 模 通 过 和 件 料 器 压 印 ， 加 工 凸 模 固 定 板 型 孔 。 

若 采 用 电 火 花 加 工时 ， 应 先 加 工 凸 模 〈 使 凸 模 加 长 ) 后 ， 切 下 一 段 做 为 电极 加 工 
巴 冲 模型 孔 ， 再 以 凸凹 模 外 形 〈 加 长 一 段 ) 作 电 极 加 工 凹 模 孔 。 利 用 线 切 制 加 工时 ， 
可 以 将 凸 模 、 凸 媚 模 、 四 模 分 别 用 线 切 制 加 工 成 形 后 ， 进 行 装配 。 

(2) 加 工装 配 要 求 

1) 所 加 工 的 工作 零件 如 凸 模 、 四 模 及 凸凹 模 和 相关 零件 必须 要 保证 加 工 精 度 。 

2) 装配 时 ， 冲 孔 和 落 料 的 冲 裁 间 隙 应 均匀 一 致 。 
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3) 装配 后 的 上 模 中 推 件 装置 的 推力 的 合力 中 心 ， 应 与 模 柄 中 心 重 合 。 如 果 二 者 不 
重合 ， 推 件 时 会 使 推 件 块 牌 斜 与 凸 模 卡 紧 ， 出 现 推 件 不 正常 或 推 不 下 来 ， 有 时 甚至 导致 
细小 凸 模 的 折断 。 

2. 装配 顺序 选择 

对 于 导 柱 复合 模 ， 一 般 先 装 上 模 ， 然 后 找 正 下 模 中 凸凹 模 的 位 置 ， 按 照 冲 孔 凹 模型 
孔 加 工 出 排 料 孔 。 这 样 既 可 以 保证 上 模 中 推 件 装配 与 模 柄 中 心 对 正 ， 又 可 避免 排 料 孔 错 
位 。 而 后 以 凸凹 模 为 基准 分 别 调整 冲 孔 与 落 料 的 冲 裁 间隙 ， 并 使 之 均匀 ， 最 后 再 安装 其 
他 辅助 零件 。 

复合 模 装配 的 基本 顺序 是 : 检查 组 装 部 件 一 选择 标准 模 架 或 自行 装配 模 架 一 装配 上 
模 一 装配 下 模 一 调整 间隙 一 试 模 与 调整 。 

3. 装配 方法 







































































复合 模 的 装配 方法 参见 表 9-19 。 
表 9-19 复合 模 的 装配 方法 
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1 一 模 柄 2 一 顶 杆 3 21 一 内 六 角 螺 钉 4 一 圆柱 销 5 一 上 模板 6 一 顶板 
7 一 上 热 板 8 一 凸 模 固 定 板 “9 一 导 套 ”10 ,12 一 冲 孔 凸 模 11 一 衬 套 ”13 一 凹 模 
14 一 顶 出 器 ”15 一 秃 料 板 16 一 缓冲 橡胶 17 一 务 料 螺钉 ”18 一 凸凹 模 固定 板 
19 一 凸凹 模 “20 一 下 垫 板 ， 22 一 下 模板 23 一 定位 销 ”24 一 顶 料 销 25 一 导 柱 
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装配 过 程 


装配 方法 





je 


组 装 凸 模 与 固定 板 上 





出 
3 





— 


























. 将 冲 孔 凸 模 10、12 压 入 凸 模 固 定 板 8, 并 保证 凸 模 与 号 模 固定 





2. 磨 平 装配 后 的 凸 模 底面 ,并 套 上 四 模 , 磨 平 凸 模 与 四 模 刃 口 












































模 柄 


选择 标准 模 架 , 并 装配 














1. 选用 标准 模 架 或 按 表 9-9 所 示 的 方法 装配 模 架 
2. 组 装 模 柄 ,即将 模 柄 1 旋 入 上 模板 5 ,并 应 保证 模 柄 部 位 垂直 于 上 模板 上 


平面 











上 





LULD 


装配 上 模 , 但 不 要 固 紧 


1. 翻 


转 上 模板 5 , 找 出 模 柄 中 心 孔 中 心 , 划 出 中 心 线 和 安装 用 的 轮 





2. 按 外 轮廓 线 放 正 凸 模 固定 板 8 及 落 料 上 四 模 13 ,初步 找 正 冲 孔 凸 
落 料 凹 模 13 位 置 
3. 用 卡 钳 夹 紧 上 模 部 分 , 按 四 模 螺 孔 配 外 固定 板 和 上 模板 螺 孔 过 孔 ,有 
板 7 和 
要 固 紧 
































全 部 推 件 装置 ， 
































模 10 12 和 


卫 放 入 执 


螺钉 将 上 模 连 接 起 来 ,并 检查 推 件 装置 的 灵活 性 ,但 不 








小 


装配 固 紧 下 模 


将 凸凹 模 组 合 放 在 


钉 联 接 凸 凹 模 国 


1. 将 凸凹 模 19 压 入 凸 








2. 将 务 料 板 15 套 在 凸 











凹 模 19 上 , 配 钻 固定 板 上 和 











3. 根据 上 模 找 正 


下 模板 23 上 , 合 上 上 模 
山 四 模 19 在 模板 22 上 的 位 置 








4. 夹 紧 下 模 并 将 上 模 移 走 ,在 模板 22 上 划 出 排 料 
料 螺钉 12 螺 孔 


止 模 固定 板 18 中 ,并 保证 相互 垂 


























4 外 料 橡胶 16 安装 孔 。 然 后 


孔 线 ,并 配 销 安装 螺钉 和 外 





5. 加 工 下 模板 22 上 的 排 料 孔 并 按 凸 四 模 19 孔 每 边 加 大 1 ~1. 5mm。 青 月 











定 板 18、 


下 垫 板 20 和 下 模板 22 , 同日 








昌 螺 


对 钻 铵 销 孔 , 打 入 圆柱 销 固 紧 





1. 合拢 上 .下 模 ,以 凸凹 模 19 为 基准 ， 























调整 凸凹 模 间 际 


年 
救 


TIE, 


2. 用 同样 的 方法 精确 找到 落 料 凹 模 13 位 置 ， 
打 入 圆 


,如 果 凸 模 与 凸凹 模 孔 不 正 ,可 轻 轻 敲打 凸 模 固定 板 利 月 


直到 间 际 均匀 


























柱 销 , 固 紧 上 模 























切 纸 法 精确 找 正 冲 孔 凸 模 10、12 位 
日 螺钉 孔 间 际 进行 调 


到 间隙 均匀 再 钻 匀 上 模 销 孔 ， 





装配 固定 辅 件 


安装 .调整 卸 料 板 . 导 料 板 . 挡 料 销 、 及 印 料 橡胶 , 找 按 图 样 要 求 安装 











检查 与 试 切 





(四 ) 冲 裁 模 的 调试 
1. 冲 裁 模 调试 要 点 


上 、 下 模 合 模 , 用 试 切 方法 进行 试 模 检查 装配 的 正确 性 ,不 合适 要 重新 装配 





冲 裁 模 调试 要 点 参见 表 9-20。 
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表 9-20” 冲 裁 模 调 试 要 点 
序号 调试 项 目 调试 要 点 
冲 裁 模 的 上 .下 模 的 凸 四 模 要 有 良好 的 配合 , 即 应 保证 凸凹 模 相互 咬合 深 
1 | 凸凹 模 配 合 深度 调整 | 度 要 适中 ,不 能 太 深 , 太 浅 ,应 以 能 冲 下 合格 的 零件 为 准 。 Ai， 
是 依靠 调节 压力 机 连 杆 长 度 来 实现 的 
冲 裁 模 凸 . 叫 模 配合 间隙 应 大 小 适中 ,并 各 方向 应 均匀 。 对 于 有 导向 零件 的 
冲 裁 模 只 要 保证 导向 件 间 运 动 顺利 而 无 发 涩 现象 即 可 保证 间隙 均 匀 性 。 而 无 
导向 装置 的 冲模 是 依靠 上 .下 模 安 装 到 压 进行 调整 的 ,即将 上 .下 模 
5 四 _ 问 模 防 合 间 隐 调整 a i ne iio 的 将 上 、 下 模 
分 别 安装 在 压力 机 上 后 ,可 采用 垫 片 及 透 光 法 在 压力 机 上 调整 。 调 整 时 ,将 上 
模 固 紧 在 压力 机 滑 块 上 ,而 下 模 先 不 要 紧 固 , 使 凸 模 伸 入 凹 模 , 并 随时 用 锤子 
敲打 下 模板 侧面 ,直到 上 、 下 模 凸 .四 模 相互 对 中 , 且 间 际 均 匀 后 ,再 固 紧 下 模 
Sr 模具 装 入 奈 机 后 ,检查 冲模 的 定位 销 、 定 位 块 .定位 板 是 否 符合 定位 要 求 , 定 
3 定位 装置 调整 
位 是 否 稳定 可 靠 , 若 发 现 位 置 不 合适 ,应 进行 修整 ,必要 时 要 重新 更 换 
御 料 系统 的 调整 包括 印 料 板 或 项 件 器 是 否 工 作 灵 活 ,外 料 弹 得 及 橡胶 弹性 
的 行 站 昌 . 玉 畅 诵 .填料 丁 椎 料 杆 
| 是 否 尼 够 印 料 器 的 运动 行程 是 否 合适 ， 油料 是 否 畅通 无 阴 ; 打 料 杆 、 推 料 村 
否 能 顺利 推出 制品 及 废料 。 若 发 现 故 障 ,应 给 以 调整 ,必要 时 ,重新 装配 及 
更 换 新 零件 
模具 安装 在 压力 机 上 以 后 ,其 导 柱 、 导 套 应 有 良好 的 配合 精度 ,不 能 发 生 卡 
5 导向 机 构 调整 
te 紧 ,发 涩 现象 , 若 有 卡 紧 ,发 涩 现象 应 重新 安装 
2. 调试 方法 
冲 裁 模 在 调试 时 ， 首 先 应 把 已 装配 好 ， 经 检查 无 误 后 ， 安 装 到 指定 吨位 的 压力 机 
上 ， 按 工艺 操作 规程 及 板 料 进行 试 冲 。 在 试 冲 过 程 中 ， 一 是 要 观察 模具 运 二 是 
将 试 冲 的 首 件 按 制 品 按 图 样 进行 检测 ， 查 看 其 产生 的 次 病 ， 并 进行 分 析 、 调 整 、 修 整 和 
解决 ， 直 到 模具 能 正常 运行 并 冲 出 合格 制品 零件 ， 方 能 交付 使 用 。 
冲 裁 模 在 试 冲 中 常见 弊病 及 调整 方法 参见 表 9-21。 
表 9-21 冲 裁 模 试 冲 时 的 缺陷 与 调整 
试 冲 缺 陷 产生 的 原因 调整 方法 
1. 模具 导 料 板 之 间 尺 寸 太 小 | 1. 重新 安装 ,使 其 两 导 料 板 
送料 不 通 蜂 Ce 或 相互 不 平行 ,有 和 斜 度 工作 面相 互 平行 ,不 能 在 俐 
2 哆 条 料 | 2 模具 用 侧 丸 定位 时 导 料 板 | 2 修整 侧 丸 或 挡 料 块 使 其 之 
的 工作 面 与 侧 刃 不 平行 或 侧 丸 | 间 密 合 ,不 能 产生 过 大 间 阶 
与 挡 料 块 不 密 合 ,条 料 形成 毛刺 
3. 凸 模 与 印 料 板 孔 之 间 间隙 | 3. 修整 卸 料 孔 与 凸 模 间 的 间 
过 大 ,使 搭 边 废料 翻转 或 塞 进 印 | 际 ,最 好 成 H7/h6 配合 形式 
料 孔 中 
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( 续 ) 
试 冲 缺 陶 产生 的 原因 调整 方法 











制品 只 压 印 而 剪 切 不 下 来 














1. 凸 模 进 入 凹 模 深 度 太 浅 





2. 凸 .四 模 刃 口 不 锋利 
3. 凸 模 被 挤 压 到 垫 板 内 或 被 
氢 出 

















1. 调整 凸 模 进 入 四 模 深度 一 
般 为 0.5 ~ lmm 

2. 修 磨 凸凹 模 刃 口 

3. 更 换 淳 硬 垫 板 或 重新 安装 
凸 模 








入 料 退 件 不 正常 
凹 模 


下 模板 








1. 印 料 板 与 凸 模 配 合 固 紧 或 
奴 印 料 板 倾斜 被 卡 死 

2. 撮 料 弹簧 或 印 料 橡胶 弹力 
不 足 
3. 四 模 与 下 模 座 漏 料 孔 太 小 
或 没有 对 正 
4. 思 模 孔 有 倒 锥 






































1. 重新 装配 务 料 板 , 并 使 印 
料 孔 与 凸 模 配合 合适 

2. 重新 更 换 弹 力 大 的 弹簧 或 
橡胶 

3. 使 目 模 与 下 模板 漏 料 孔 对 
正 或 加 大 漏 料 孔 

4. 修整 四 模 孔 




















SS 5. 打 料 杆 或 项 料 杆 弯曲 或 折 | 5. 更 换 打 料 杆 或 项 件 杆 
1. 上 、 下 模 座 、 固 定 板 、 丫 模 | 1. 重新 安装 上 、 下 模 ,使 其 板 


凸凹 模 为 口 相 咬 或 哺 刃 ,使 四 模 胀 裂 






送 入 方向 划 商 
工作 部 位 所 匀 
溃 导入 户 
裁 A 闭 
方 
向 


掉 块 






































料 间 相互 平行 














2. 凸 . 凹 模 或 导 柱 , 导 套 安装 
时 与 固定 基 面 不 垂直 ,和 焉 斜 

















3. 导 柱 、 导 套间 际 过 大 ,导向 
精度 差 
4. 印 料 孔 牌 斜 ,使 凸 模 牌 斜 








5. 凹 模 孔 有 倒 锥 或 凹 模 孔 与 
下 模板 漏 料 孔 偏 移 制品 堵塞 被 
挤 模 





2. 重 装 安装 使 凸凹 模 与 固 
定 板 垂直 , 导 柱 、 导 套 与 下 上 底 
板 垂直 ,不 得 牌 斜 

3. 更 换 或 重新 安装 模 架 ,加 
大 导向 精度 

4. 修整 或 更 换 撮 料 板 使 其 对 
凸 模 有 良好 导向 作用 

5. 修整 凹 模 孔 ,或 重新 装配 ， 
使 制品 畅通 无 阻 落 到 模 外 





























细小 凸 模 被 折断 或 弯曲 







上 借 座 


缆 板 
app Da Dak 


才 吉 硬 
到 



















1. 印 料 板 倾斜 

2. 滩 火 硬 度 太 高 或 太 低 , 太 
高 易 折 断 , 太 低 易 弯 曲 

3. 冲 裁 时 产生 侧 向 力 

4. 凸凹 模 位 置 变化 

5. 上 、 下 模 工作 面 与 压力 机 
工作 台面 不 平行 























重 装 印 料 板 
2. 重新 浏 火 凸 模 ,使 硬度 合 








重新 安装 调 好 位 和 
重新 安装 模具 于 压力 机 
上 ,使 其 与 台面 平行 


3. 采用 侧 压板 消除 侧 向 力 
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( 续 ) 
试 冲 缺 陷 产生 的 原因 调整 方法 
制 件 形状 及 尺寸 不 符合 图 样 要 求 
送料 中 心 
送料 正好 。” 线 偏 移 。 送料 进 中 不 到 
1 凸 ` 四 模 刃 口 尺寸 及 形状 | 1 重新 制作 凸 . 凹 模 或 修正 
超 差 ,不 符合 要 求 或 哺 九 | 合 通 
2 定位 不 准确 ,或 定位 销 定 | 2. 重新 调整 定位 机 构 








位 板 紧 固 不 紧 ,松动 
3. 在 剪 切 或 冲 孔 时 , 压 料 板 | 3. 调整 压 料 板 , 压 料 推 杆 , 弹 
不 起 作 得 必要 时 更 换 











































































































1 刃 口 不 锋利 或 济 火 硬度 低 | 1 府 刃 口 使 其 变 锋利 或 重新 
对 上 .四 模 淋 硬 
2 襄 . 叫 模 间 间 险 过 大 ,过 小 | 2 调整 凸 .冲模 间 险 ,使 之 间 
或 不 均匀 阶 合 适 、 各 向 均匀 
3. 四 模 刃 口 有 倒 锥 3. 修整 止 模 刃 口 
4 ， 拼 块 目 模 间 拼合 不 紧密 “| 4 重新 安装 凹 模 , 使 之 拼 块 
间 无 缝 阶 
5。 导 柱 . 导 套间 阶 太 大 ,或 压 | 5. 更 换 修 正 模 架 或 更 换 高 精 
力 机 精度 过 低 度 的 压力 机 
制品 翘 曲 不 平 
1 冲模 孔 有 倒 外 1 修整 中 模 
下 县 件 2 顶 料 杆 与 工件 接触 面 太 小 | 2 调整 或 增加 顶 件 杆 
3 连续 模 中 导 正 销 与 预 冲 孔 | 3， 加 大 预 冲 孔 孔径 
配合 太 紧 
4. 刃 口 不 锋利 4. 磨 凸凹 模 叉 口 
5 项 出 或 推出 制 件 时 ,作用 | 5 调整 顶 出 及 推出 机 构 ,使 
力 不 均 > 作用 力 平衡 
































b) 丫 模 倒 锥 产生 扣 曲 
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( 续 ) 


试 冲 缺 陷 产生 的 原因 调整 方法 








制 件 内 孔 与 外 形 相 对 偏 移 


1 单 工序 模 中 定位 不 准 .调整 定位 机 构 
2. 连续 模 中 侧 刃 的 尺寸 或 位 | 2. 重新 安装 修整 侧 刃 
置 不 准 ,使 定 距 变化 
3. 挡 料 销 及 挡 料 块 尺寸 过 大 | 3. 重新 调整 挡 料 销 或 挡 料 志 
过 小 或 位 置 不 准 

4 四 模 各 孔 相对 位 置 不 准确 | 4. 重新 按 要 求 安装 四 模 或 修 
或 在 装配 时 各 工 位 间 实 际 尺 寸 | 整 使 之 位 置 准确 

不 一 致 特别 是 拼 块 凹 模 筷 贸 位 
置 不 准 

5. 导 料 板 与 送料 中 心 线 不 平 | 5. 修整 导 料 板 使 其 中 心 线 平 
行 ,条 料 送料 时 偏 移 中 心 线 , 导 | 行 于 四 模 中 心 线 

臻 孔 位 产生 偏差 


一 
















































































b) 侧 刃 丹 损 
bp#a 








七 、 弯 曲 模 的 装配 与 调试 


(一 ) 弯曲 模 的 加 工 制造 特点 

弯曲 模 零 件 的 加 工 及 装配 方法 基本 与 冲 裁 模 相同 。 一 般 都 是 根据 零件 的 太 十 精度 、 
形状 复杂 程度 与 表面 粗糙 度 要 求 及 设备 条 件 ， 按 图 样 进 行 加 工 与 制造 的 。 

1) 弯曲 模 工作 部 分 一 般 形 状 比 较 复杂 ， 几 何 形状 及 尺寸 精度 要 求 较 高 。 在 制造 
时 ， 凸 、 思 模 工作 表面 的 曲线 和 折线 需要 用 事先 做 好 的 样板 及 样 件 来 控制 ， 以 保证 制造 
精度 。 样 板 与 样 件 的 精度 一 般 应 为 +0.05mm。 由 于 回 弹 的 影响 ,制造 与 加 工 出 来 的 凸 
模 与 凹 模 形 状 不 可 能 与 制品 最 后 形状 完全 相同 。 因 此 ， 必 须要 有 一 定 的 修正 值 。 该 值 应 
根据 操作 者 的 实践 经 验 或 反复 试验 后 确定 ， 并 根据 修正 值 来 加 工 样板 及 样 件 。 

2) 弯曲 凸 、 四 模 的 漆 火 工序 是 在 试 模 以 后 进行 的 。 压 弯 时 ， 由 于 材料 的 弹性 变 
形 ， 使 弯曲 件 产 生 弹性 回 弹 。 因 此 ， 在 制造 弯曲 模 时 ， 必 须要 考虑 材料 的 回 弹 值 ， 以 便 
使 所 弯曲 的 制 件 能 符合 图 样 所 规定 的 技术 要 求 。 前 述 已 知 : 影响 回 弹 的 因素 很 多 ， 要 求 
设计 得 完全 准确 是 不 可 能 的 。 这 就 要 求 在 制造 模具 时 ， 对 其 反复 试验 与 修整 ， 根 据 实 际 
情况 ， 对 凸 四 模 的 尺寸 和 形状 进行 精 修 ， 直 到 回 弹 消除 为 止 。 为 了 便于 修整 ， 弯 曲 模 的 
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同 模 、 四 模 形状 及 尺寸 经 试 模 确定 后 ， 才 能 进行 滩 人 硬 定形 。 

3) 弯曲 凸 、 四 模 的 加 工 次 序 ， 应 按 制品 外 形 尺 寸 标 注 情况 来 选择 。 对 于 尺寸 标注 在 内 
形 上 的 制 件 ， 一般 先 加 工 凸 模 ， 而 四 模 按 凸 模 配 制 ， 并 保证 一 定 的 间 际 值 ， 对 于 尺寸 标注 在 
外 形 的 弯曲 件 ， 应 先 加 工 四 模 ， 凸 模 按 加 工 出 的 四 模 配 制 加 工 ， 并 保证 双向 间 际 值 。 

4) 弯曲 凸 、 凹 模 的 圆 角 半径 及 间隙 应 加 工 均匀 ， 工 作 部 位 表面 应 进行 抛光 ， 表 面 
粗 烙 度 Ra 应 在 0.40km 以 上 。 

(二 ) 弯曲 模 装配 顺序 选择 

在 装配 弯曲 模 时 ， 其 装配 顺序 的 选择 是 保证 弯曲 模 精 度 的 基础 。 对 于 无 导 柱 导向 的 
敞开 式 弯 曲 模 ， 上 、 下 模 一 般 按 图 样 分 开 安装 ， 其 凸 、 止 模 的 间 辽 控制， 是 借助 模具 安 
装 在 压力 机 上 的 位 置 来 保证 的 。 其 控制 间 院 的 方法 是 靠垫 片 及 标准 样 件 法 来 完成 的 。 

对 于 有 导向 的 弯曲 模 ， 在 装配 时 应 根据 模具 的 结构 特点 来 选择 装配 顺序 。 一 般 情 况 
下 ， 较 为 有 利 的 是 选择 位 于 下 模 的 止 模 作 基 准 件 ， 即 先 装配 下 模 ， 然 后 用 控制 间 辽 的 方 
法 ， 再 安装 上 模 ， 使 凸 模 以 凹 模 为 基准 进行 研 配 。 这 种 先 装配 下 模 后 配 装 上 模 的 方法 方 
便 易 行 ， 更 适用 于 大 型 弯曲 模 的 装配 。 

(三 ) 弯曲 模 装配 方法 

弯曲 模 的 装配 方法 基本 上 和 冲 裁 模 相 同 ， 有 直接 装配 及 配 作 装配 两 种 方法 。 
对 于 一 般 弯 曲 凸 、 止 模 在 零件 加 工 过 程 中 ， 应 按 图 样 要 求 ， 达 到 所 要 求 的 加 工 精 
度 ， 并 保证 凸 、 四 模 间 的 间 际 均匀 ， 可 以 按 装配 图 样 采用 直接 装配 方法 装配 。 
对 于 复杂 形状 的 弯曲 模 ， 需 在 装配 条 件 下 借助 试 先 准 备 好 的 样 件 ， 按 凸 模 (或 四 模 ) 来 
研修 四 模 (或 凸 模 ) 的 曲面 形状 的 配 作 装配 法 。 即 对 有 导 癌 的 模具 ， 将 凸 、 四 模 分 别 安装 在 
上 、 下 模 进 行 研 配 ， 对 大 型 模具 可 以 在 研 配 压力 机 上 研 配 ， 并 保证 间 际 值 。 

在 装配 时 ， 一般 是 按 样 板 或 样 件 调整 凸 、 四 模 间隙 值 。 同 时 ， 在 选用 缉 料 弹 咎 及 缉 
料 橡胶 时 ， 一 定 要 保证 其 有 足够 的 弹力 。 

在 实际 生产 中 ， 对 于 批量 较 小 ， 弯 曲 精度 要 求 不 高 的 堆 件 ， 常 采用 无 导向 敞开 式 结 
构 。 其 装配 工艺 过 程 及 方法 见 表 9-22 。 

表 9-22 ”弯曲 模 装 配 工艺 过 程 及 方法 
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1 一 凸 模 ”2 一 定位 板 3 一 四 模 4 一 止 动 块 5 一 销 钉 6 一 转轴 7 一 拉 筑 
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( 续 ) 
装配 工艺 过 程 装配 方法 
1. 了 解 模具 结构 特点 及 动作 成 形 原理 
装配 前 准备 工作 2. 检查 零件 必须 要 符合 工艺 要 求 , 并 准备 一 样 件 
3. 准备 所 用 的 标准 件 , 如 螺 杀 . 拉 簧 等 
1. 将 转轴 6 装 入 四 模 3 孔 中 ,并 按 图 样 装 好 限 位 螺钉 、 拉 簧 7 
2. 用 手 测试 转轴 在 安装 孔 中 是 否 转动 灵活 ,有 无 阻 滞 现 象 , 若 不 合适 应 对 转轴 
装配 上 模 及 转轴 和 孔 修整 ,直到 合适 为 止 
3. 检查 装配 后 的 转轴 在 拉 得 作用 下 的 复位 后 位 置 ,并 应 使 弯曲 后 的 UU 形 坯料 
下 行 时 不 会 受阻 
装配 上 模 将 凸 模 1 装 在 模 柄 槽 内 ,并 要 牢固 
1. 将 用 铜 片 或 铝 片 制 成 的 标准 样 件 套 在 凸 模 1 上 
调整 间 际 2. 将 凸 模 深 入 凹 模 中 ,检查 凸 模 与 凹 模 在 凹 模 刃 口 间 和 转轴 间 能 和 否 自 由 上 、 下 














活动 , 若 无 阻 洁 表 明 间 辽 及 装配 合适 





安装 辅助 零件 及 固 紧 下 





1. 装配 定位 板 2、 止 动 块 4 
2. 凸凹 模 以 及 转轴 调试 合格 后 , 固 紧 螺钉 
3. 配 钻 下 模 座 与 凹 模 销 孔 打 入 圆柱 销 














调试 


将 装 好 的 冲模 装 到 压力 机 上 试 冲 , 边 试 冲 边 调整 ,直到 冲 弯 成 合格 制品 为 止 


(四 ) 弯曲 模 的 调试 


1. 调试 的 要 点 


弯曲 模 调试 要 点 参见 表 9.23。 


调试 项 目 


表 9-23 ”弯曲 模 调试 要 点 
调试 要 点 





1. 对 于 有 导向 装置 的 弯曲 模 , 上 、 下 模 在 压力 机 上 的 相对 位 置 由 导向 精度 决 
定 。 固 定 后 ,基本 上 能 保证 凸凹 模 间 隙 

















上 .下 模 在 压力 机 上 位 
置 调整 





2. 无 导向 装置 的 弯曲 模 ,其 上 、 下 模 的 相对 位 置 ,由 调整 压力 机 连 杆 长 度 的 方 
法 确定 。 即 上 模 随 滑 块 到 下 死 点 时 , 既 能 压 实 样 件 又 不 发 生硬 性 顶撞 及 咬 死 现 
象 











3. 在 调整 时 ,应 借助 样 件 调试 








间隙 调整 














1. 模具 在 压力 机 的 上 、 下 模 位 置 粗略 调整 后 ,再 在 凸 模 与 下 模 秃 料 板 之 间 执 一 
块 比 坏 件 略 厚 的 热 片 ( 为 毛坯 料 厚 的 1.2 倍 ) ,继续 调节 连 杆 长 度 ,反复 扳 动 飞 
轮 ,直到 使 滑 块 能 正常 地 通过 下 死 点 而 无 阻 沾 现象 为 止 

2. 上 、 下 模 的 凸凹 模 侧 向 间 辽 可 通过 垫 铜 稍 纸板 或 标准 样 件 方法 进行 调节 ， 
以 保证 间隙 的 均匀 性 

3. 固定 下 模 试 冲 。 试 冲 合 格 后 ,拧紧 各 紧 固 螺 钉 ,开始 冲 制 , 并 检查 零件 质量 
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调试 项 目 


调试 要 点 


( 续 ) 








1 索 曲 模 的 定位 零件 的 定位 形状 基本 上 与 坯 件 一 致 , 故 在 调整 时 ,应 充分 保证 




















3 | 定位 装置 调整 其 定位 的 可 靠 性 及 稳定 性 
2. 在 采用 定位 块 .定位 钉 定 位 时 ,应 将 其 位 置 修整 准确 














4 | 外 料 . 退 料 装置 的 调整 








1. 项 出 器 及 印 料 系统 应 调整 到 动作 灵活 并 能 够 顺利 的 御 出 零件 为 止 , 绝 不 应 


有 卡 死 现象 





2. 印 料 系统 的 行程 应 足够 大 
3. 抒 料及 弹 顶 系统 的 弹力 应 调整 适宜 
4. 印 料 系统 作用 于 制品 的 作用 力 应 调整 平衡 ,以 保证 制 件 的 平整 及 表面 质量 ， 








2， 索 曲 模 试 冲 缺陷 调整 
弯 曙 模 安装 到 压力 机 上 经 试 冲 后 出 现 的 缺陷 及 调整 方法 参见 表 9-24。 
表 924 ”弯曲 模 试 冲 的 缺陷 及 调整 方法 





不 致 于 发 生变 形 及 翘 曲 
































试 件 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
.过 曲 凸 模 半 径 太 小 .加 大 凸 模 索 昌 半径 


弯曲 角 产生 委 纹 














1 

2. 材料 纹 向 与 守 昌 线 平行 

3. 毛 坏 的 毛刺 一 面向 

4. 弯曲 变形 过 大 ( 弯 
太 小 ) 

5. 被 过 曲 材料 可 塑性 关 






































1 系数 





1 
2. 改变 落 料 排 样 
3. 毛刺 改 在 制 件 内 侧 
4. 分 两 次 过 曲 变形 首次 弯曲 
时 采用 大 圆 角 半径 

5. 退火 或 采用 软 性 材料 



























































弯曲 件 表 面 有 划 痕 


@&p 诗 盖 





1. 四 模 圆 角 半径 太 小 
2. 四 模 表 面 粗粮 
3. 凸凹 模 间 际 太 小 造成 不 








痕 











1. 加 大 凹 模 圆 角 半 径 
2. 修 磨 凹 模 表 面 
3. 调整 凸 . 凹 模 间 隙 使 之 合 


适 























弯曲 件 表面 挤 压 变 薄 














1. 凹 模 圆 角 太 小 
2. 凸凹 模 间 孙 过 小 





1.， 增 大 四 模 贺 角 半 径 
2 调整 凸凹 模 ,使 之 间隙 加 
大 并 适中 




















止 形制 件 底 部 不 平 , 搅 


K7 

















1. 凹 模 内 缺 项 料 装置 

2. 即使 有 项 料 装置 但 印 料 杆 
着 力 点 分 布 不 均匀 , 印 料 时 将 件 

3. 压 料 力 不 足 








1. 增加 项 料 装置 或 加 校正 工 

2. 增加 印 料 杆 数量 ,使 其 位 
置 分 布 均匀 

3. 设法 增加 压 料 力 
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( 续 ) 
试 件 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
制 件 端面 鼓 起 或 不 平 
1. 制 件 在 冲压 最 后 阶段 凸 、 
要 应 有 足够 的 压力 , 即 应 增 
DCs 1 冲压 时 制 件 最 后 成 形 压力 | 
撼 不 足 ns 机 
2. 改进 四 模 结 构 即 做 出 




















2. 材料 本 身 的 回 弹 现象 引起 








长 性 














与 
件 外 圆 角 相 应 的 凹 模 圆 角 


径 , 完 善 工 艺 措施 




















制 件 高 度 瑟 尺寸 不 稳定 











. 高 度 互 尺寸 太 小 
2. 止 模 圆 角 不 对 称 


jk 




















1. 改进 设计 ,其 高 度 尺 寸 及 
不 能 小 于 最 小 极限 值 
2. 修整 止 模 圆 角 











弯曲 引起 孔 位 变化 


























在 采用 弹 压 弯曲 并 以 孔 定 位 
时 , 弯 壁 的 外 侧 由 于 凹 模 的 表面 
和 制 件 外 表面 摩擦 而 受 拉 , 使 定 
位 孔 发 生变 形 















































天 和 


1 采用 *“V" 形 丛林 曲 
2. 加 大 压 料 板 压力 

3. 在 顶 料 板 上 加 “ 麻 点 格 
纹 "以 加 大 摩擦 力 ,防止 制 件 在 
雹 曲 过 程 中 滑 移 














孔 距 工 精度 超 差 


UF 





jk 


. 制 件 毛坯 尺寸 不 正确 
2. 材料 回 弹 引 起 
3. 定位 不 稳 





1. 准确 计算 毛坯 尺寸 
2. 增加 校正 工序 或 改进 弯 
成 形 结构 

3. 改变 工艺 加 工 方法 或 增加 
工艺 定位 



































两 孔 轴 中 心 线 偏 移 


We 





中 心 线 错 移 


材料 回 弹 改变 了 弯曲 角度 使 


1. 增加 校正 工序 
2. 改变 弯曲 模 结构 减 小 
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( 续 ) 


试 件 缺 陷 产生 原因 调整 方法 











弯曲 线 与 两 孔 中 心 线 不 平行 弯曲 高 度 小 于 最 小 弯 极限 
1 部 位 出 现 外 涨 引起 | 1. 增加 高 度 也 尺寸 


| 高 度 时 ,过 
E27 过 时 线 与 两 孔 中 心 连 线 偏 移 ,不 | 2. 改进 弯曲 工艺 
平行 









































































































































带 切口 制 件 产生 挠 度 a 
由 于 切口 使 两 直 边 向 左右 张 | 2. 切口 处 增加 工艺 留 量 ,使 
sh 开 ,使 制 件 底部 出 现 找 度 | 切口 连接 起 来 , 村 曲 后 再 将 工 
艺 留 量 切除 





弯曲 件 出 现 挠 度 和 扭曲 
1. 增加 弯曲 压力 


| 制 件 宽度 方向 的 拉 伸 和 收缩 | 2. 增加 校正 工序 
不 一 臻 3. 改变 设计 ,将 弹性 变形 设 


一 一 忆 恋 "nL 
计 在 挠 度 相 反方 向 


八 、 拉 深 及 成 形 模 的 装配 与 调试 


(一 ) 拉 深 模 加 工 制造 特点 

拉 深 模 是 将 平板 毛坯 制 成 空心 零件 的 一 种 冲压 专用 工具 。 其 在 制造 时 ,一 般 零 件 加 
工 基 本 与 冲 裁 模 相同 ， 而 主要 工作 零件 如 凸 、 凹 模 的 加 工 以 及 试 冲 后 的 修整 工作 是 很 重 
要 的 。 同 时 ， 在 装配 时 ， 还 必须 特别 注意 凸 模 与 凹 模 的 正确 安装 位 置 。 

在 制造 拉 深 模 时 ， 主 要 有 以 下 特点 : 

1) 拉 深 模 的 止 模 各 拉 深 圆 角 表面 应 光滑 ， 同 角 过 渡 应 无 棱角 。 即 在 制作 时 ， 应 经 
抛光 研磨 ， 表 面 粗糙 度 一 般 应 达到 Ra0.4 ~0.2pm， 其 抛光 、 研 磨 的 方向 应 与 拉 深 方向 
相同 。 刃 口 周 边 的 四 模 圆 角 半 径 数 值 奉 不 同时 ， 应 圆滑 过 渡 ， 无 明显 突变 现象 。 

2) 四 模型 孔 的 直 壁 内 表面 ， 应 经 研磨 、 抛 光 ， 抛 光 研 磨 方向 应 与 拉 深 方向 相同 ， 
必要 时 可 经 镀 硬 铬 后 再 抛光 。 尤 其 是 复杂 型 面 的 型 腔 ， 其 凸 楼 处 表面 质量 要 求 更 高 ， 这 
有 利于 材料 拉 深 时 的 流动 。 

3) 拉 深 凸 模 的 表面 质量 要 求 可 比 凹 模 低 一 些 ， 一般 要 求 表 面 粗糙 度 Ra0.8 ~ 
1.6um。 在 凸 横 的 圆 角 处 ， 加 工时 也 应 圆 清 过 渡 ， 不 应 存 有 校 角 。 





亏 
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4) 拉 深 上 号 、 四 模 的 泽 火 有 时 可 以 在 试 模 后 进行 。 在 拉 深 工作 中 ， 由 于 材料 的 回 弹 
作用 ， 即 使 各 零件 按 设计 图 样 做 到 精密 加 工 ， 但 拉 深 出 的 零件 也 不 一 定理 想 。 因 此 ， 装 
配 后 的 冲模 ， 必 须要 进行 反复 的 试 冲 、 修 整 加 工 ， 直 到 冲 出 合格 零件 ， 才 算 定形 。 

5) 拉 深 凸 、 媚 模 的 工作 部 分 断面 形状 是 制造 拉 深 模 的 关键 之 一 。 因 此 ， 在 制造 时 
要 引起 特别 注意 。 其 加 工 方法 是 : 对 于 断面 为 圆 形 的 凸 模 与 凹 模 ， 可 先 在 车 床上 加 工 ， 
经 热处理 之 后 ， 再 在 内 、 外 圆 磨床 上 按 图 样 要 求 加 工 到 斥 寸 ， 而 圆 角 部 分 和 某 些 表面 还 
要 经 钳工 研磨 及 抛光 的 方法 ， 达 到 最 后 的 精度 要 求 ;而 对 于 非 旋转 体 零件 如 方 、 矩 盒 堆 
件 ， 一 般 应 按 划 线 进行 铣削 加 工 并 进行 抛光 : 对 于 大 、 中 型 的 拉 深 凸 、 凹 模 加 工 ， 应 先 
制作 出 标准 样 件 ， 然 后 按 样 件 进行 加 工 。 

6) 拉 深 凸 、 凹 模 的 工作 边缘 的 圆 角 ， 在 加 工时 应 符合 图 样 要 求 ， 一 般 为 光滑 圆 角 
过 渡 ， 并 经 反复 试 冲 合格 后 为 止 。 对 于 吓 模 圆 角 可 一 次 加 工 成 形 ， 而 对 于 凹 模 圆 角 ， 在 
制造 时 不 宜 一 次 做 的 太 大 ， 而 需要 经 试 模 后 逐渐 加 大 圆 角 斥 才 。 

7) 拉 深 模 的 凸 、 凹 模 间 阶 ， 对 简 形 旋转 体 拉 深 时 ， 其 各 向 应 均匀 一 致 。 而 非 旋转 
体 拉 深 凸 、 四 模 ， 应 视 材 料 的 流动 趋向 ， 按 设计 要 求 选 取 不 同 的 凸 、 四 模 间 际 值 ， 并 应 
在 试 模 过 程 中 边 修正 、 边 修整 ， 直 到 冲压 出 合格 工件 为 止 。 

8) 对 带 有 压 边 装置 的 拉 深 模 ， 在 结构 上 应 使 拉 深 一 开始 就 形成 压 边 作用 ， 并 在 拉 
深 过 程 中 始终 保持 压 边 状态 。 夏 在 制作 时 ， 在 压 边 圈 和 四 模 工 作 面 上 与 拉 深 材料 接触 的 
区 域内 不 允许 有 孔 ， 否 则 会 影响 拉 深 的 正常 进行 。 

9) 拉 深 模 的 印 件 、 顶 出 系统 ， 在 加 工装 配 后 要 动作 灵活 。 对 于 大 、 中 型 拉 深 凸 模 
要 制 出 通气 孔 。 

10) 对 于 拉 深 模 所 用 的 毛坯 尺寸 ， 很 难以 计算 准确 。 故 拉 深 模 毛 坯 要 通过 试 模 后 
确定 其 形状 和 大 小 。 因 此 ， 对 于 落 料 拉 深 模 的 加 工 制造 顺序 应 该 是 ， 先 制造 拉 深 模 ， 待 
拉 深 模 试 模 合 格 后 ， 再 以 其 所 试验 的 毛坯 形状 与 尺寸 制造 首次 落 料 模 。 

(二 ) 拉 深 模 装 配 顺 序 选择 

选择 拉 深 模 的 装配 顺序 时 ， 对 于 无 导向 装置 的 拉 深 模 ， 其 上 、 下 模 可 分 别 进行 装 
配 ， 在 安装 到 压力 机 上 试 冲 时 ， 用 标准 样 件 或 垫 片 控制 号、 四 模 之 间 间 际 ， 调 整合 适 后 
再 试 冲 。 

对 有 导向 的 拉 深 模 ， 可 视 其 结构 特点 ， 选 择 移 组 装 上 模 (或 下 模 )， 然 后 用 标准 样 
件 或 垫 片 法 再 边 调整 间 际 ， 边 安装 下 模 (或 上 模 ) 。 

(三 ) 拉 深 模 装配 方法 














































































































拉 深 模 的 装配 方法 与 冲 裁 模 、 弯 曲 模 的 装配 基本 相同 ， 即 有 直接 装配 法 和 配 作 装配 
法 两 种 O 
对 于 形状 简单 的 拉 深 件 拉 深 模 ， 如 圆 简 形 零件 及 矩 、 方 形 盒 零件 ， 其 拉 深 凸 、 四 模 











一 般 能 按 设 计 要 求 加 工 ， 保 证 其 间隙 均匀 ， 可 以 采用 直接 装配 法 装配 。 
对 于 复杂 形状 零件 拉 深 模 ， 其 凸 、 凹 模 采 用 机 械 加 工 ， 如 铣 、 仿 形 铣 及 电 火 花 加 工 
后 ， 需 在 装配 条 件 下 ， 研 修 凸 、 止 模 的 型 腔 ， 并 借助 样 件 调整 间隙 ， 使 之 吻合 并 保持 一 
定 间 险 ， 应 采用 配 作法 进行 装配 。 

表 9-25 列 出 了 落 料 一 拉 深 一 冲 孔 复合 模 制 造 装配 要 点 ， 供 装配 拉 深 模 时 参考 。 
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表 9-25 ” 落 料 一 拉 深 一 冲 孔 复合 模 制 造 装配 要 点 
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1 一 印 料 块 ”2 一 限 位 柱 “3_ 落 料 拉 深 凸凹 模 4 一 限 位 器 5 一 弹 顶 器 。6 一 落 料 中 模 
7 一 压 边 圈 8 一 拉 深 冲 孔 凸凹 模 ”9 一 固定 板 ”10 一 冲 孔 凸 模 11 一 导 柱 ”12 一 导 套 
序 避 “制造 装配 过 程 制造 装配 要 点 
1 模具 所 有 零件 由 于 形状 相对 简单 , 故 可 直接 通过 机 电 加 工 完 成 
2， 落 料 拉 深 凸凹 模 3 的 拉 深 凹 模 贺 角 和 孔 壁 可 在 精 加 工时 完成 研磨 与 抛光 ， 
1 | 模具 零件 的 制备 。 | 达到 使 用 要 求 ,而 落 料 拉 深 本 .四 模 间隙 和 冲 孔 西 模 10 与 拉 深 冲 也 凸凹 模 8 间 
隙 ,可 在 精 加 工时 给 以 保证 
3. 模具 应 选用 标准 模 架 
1 本 模具 可 采用 直接 村 配 法 进行 时 配 , 即 先 将 冲 孔 拉 深 凸凹 模 8 与 冲 孔 凸 模 
10 固定 在 冉 定 板 及 底座 上 , 找 正 证 孔 间隙 后 ,再 套 人 标准 样 件 , 找 正 落 料 拉 深 本 
本 各 模 3 的 位 置 , 将 其 国定 在 上 模 国定 板 9 上 
Se 2 将 落 料 四 模 装 入 下 模板 上 与 落 料 拉 深 古 叫 模 用 垫 片 法 找 正则 险 。 即 选用 落 
料 拉 深 凸凹 模 3 作为 基准 件 , 先 安装 上 模 再 以 其 为 基准 ,用 标准 样 件 和 执 片 共同 
控制 间隙 的 方法 配 装 下 模 及 其 他 各 辅助 零件 
1 拉 深 圳 孔 丁 四 模 8 应 低 于 落 料 四 模 6 约 0. Smm 为 宜 
2， 落 料 与 种 孔 间隙 应 均匀 一 致 
3 | 装配 后 的 检验 
i 3， 上 下 模 的 各 顶 件 机 构 装配 后 应 动作 灵活 ,无 涩 洁 现 象 
4 夺 边 圈 应 有 足够 的 压 边 力 
模具 经 装配 自 检 合 格 后 ,安装 到 指定 压力 机 上 , 按 工艺 规程 进行 试 冲 ,并 检 棍 
4 | 模具 的 试 冲 与 调整 | 模具 运行 状况 及 对 首 件 进行 检测 ,随时 发 现 问题 ,随时 进行 修整 ,直到 冲 出 合格 
































零件 ,模具 能 稳定 正常 运行 为 止 ,否则 要 进行 重新 装配 
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(四 ) 拉 深 模 的 调试 
1. 拉 深 模 调试 要 点 
拉 深 模 调试 要 点 见 表 9-26。 
表 9-26 ” 拉 深 模 调试 要 点 
序号 调试 项 目 调试 要 点 

















在 拉 深 模 调 试 时 , 若 拉 深 模 进 料 阻 力 较 大 , 则 易 使 制品 拉 裂 ; 进 料 阻力 较 小 , 则 又 
起 外。 因此 ,在 试 模 时 ,调整 的 关键 是 拉 深 进 料 阻 力 的 调整 。 其 调整 方法 是 
1. 调节 压力 机 滑 块 压力 ,尽量 使 其 处 于 正常 压力 下 进行 工作 
2. 调节 模具 压 边 圈 的 压 边 面 ,使 之 与 坯料 应 有 良好 的 配合 
3. 调整 凸 模 圆 角 半 径 ,使 之 合适 
4. 采用 良好 的 润滑 剂 及 增加 或 减少 润滑 次 数 ,使 之 正常 工作 
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1 | 进 料 阻力 调整 
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在 调整 时 , 先 将 上 模 固 紧 在 压力 机 滑 块 上 ,下 模 放 在 工作 台 上 先 不 要 固 紧 ,然后 在 
凸 .四 模 位 置 及 间 | 凹 模 内 放 入 样 件 (厚度 等 于 制品 零件 ) , 青 使 上 、 下 模 吻 合 对 中 ,调整 各 方面 间隙 ,使 均 
隙 调整 匀 一 致 后 ,再 将 模具 处 于 闭合 位 置 ,拧紧 下 模 固 定 螺栓 及 压板 ,固定 在 工作 台 上 ,取出 
样 件 , 即 可 保证 间隙 均匀 及 凸 四 模 位 置 正确 
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在 调整 时 ,可 把 拉 深 深度 分 2 ~ 3 段 来 进行 调整 , 即 先 较 浅 的 一 段 调整 后 再 往 下 调 
深 一 段 , 直 调 到 所 需 的 拉 深 深度 为 止 ,在 调整 时 ,要 借助 样 件 进行 配合 调整 


















































2. 试 件 缺 陷 与 调整 方法 
拉 深 模 在 试 冲 时 的 缺陷 与 调整 方法 见 表 9-27。 
表 9-27 ” 拉 深 模 试 冲 缺陷 与 调整 方法 
试 冲 缺陷 产生 原因 调整 方法 











凸 缘起 皱 或 局 部 被 拉 橡 
压 边 力 太 小 、 凸 缘 部 分 起 皱 ， 





设法 加 大 拉 深 时 的 压 边 力 








无 法 进入 止 模 而 被 拉 裂 
壁 部 被 拉 裂 1. 材料 承受 的 径 向 拉 应 力 太 大 | 1. 设法 减 小 压 边 力 














1 
2. 四 模 圆 角 半径 太 小 2. 加 大 凹 模 圆 角 半 径 
CS 3. 润滑 不 良 3. 改善 润滑 条 件 
4. 材料 塑性 差 4. 退火 或 更 换 材 料 
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试 冲 缺陷 


产生 原因 





( 续 ) 


调整 方法 





凸 缘起 皱 


六 


1. 凸 缘 部 位 压 边 力 太 小 ,无 
法 抵制 过 大 的 切 向 压 边 力 引起 
的 切 向 变形 ,造成 失 稳 起 皱 

2. 材料 较 薄 








1. 适当 加 大 压 边 力 





2. 适当 加 大 材料 厚度 








毛 坏 边 缘 有 毛刺 


修整 前 道 工 序 落 料 止 模 丸 
口 , 使 毛刺 减 小 





1. 坏 件 中 心 与 凸 、 四 模 中 心 
线 不 重合 

2. 材料 厚度 不 均匀 
3. 凸凹 模 圆 角 不 等 
4. 凸凹 模 间隙 不 均 





























1. 重新 调整 定位 ,使 坏 件 中 
心 与 凸凹 模 中 心 线 重 
2. 更 换 材 料 

3. 修整 凸凹 模 加 


4. 调整 凸凹 模 间 际 


be 





下 






































尺 


1. 坏 件 不 平 

2. 顶 料 杆 与 坏 件 接触 面 太 小 
或 受 力 不 平 稀 

3. 缓冲 器 弹 项 力 不 足 























1. 平整 毛坯 
. 改善 修整 顶 料 装 置 结构 





MD 


更 换 弹 簧 与 橡胶 


名 





盒 形 件 直 壁 部 位 不 挺 直 


四 





部 间 际 太 小 




















放大 凸凹 模 角 部 间 际 减 小 
直 壁 间隙 值 
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( 续 ) 
试 冲 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
制品 壁 部 拉毛 1. 模具 工作 部 分 或 圆 角 半 径 | 1. 研磨 或 修 光 模具 工作 表 
上 有 毛刺 和 圆 角 
2. 毛坯 表面 有 污 物 或 使 用 的 | 2. 清理 毛坯 及 使 用 合适 的 泣 
润滑 剂 不 合适 滑 齐 
盒 形 件 角 部 向 内 折 拢 局 部 起 统 
1. 材料 角 部 奈 边 力 太 小 1. 加 大 压 边 力 
> 2. 角 部 毛坯 面积 偏 小 2. 增加 毛坯 角 部 面积 
阶梯 形制 品 局 部 破裂 
四 模 及 凸 模 圆 角 太 小 加 大 凸 模 和 四 模 的 贺 角 半径 
制品 完整 但 成 看 状 
1. 排 气 不 畅 1. 加 大 排 气孔 
2. 顶 料 杆 顶 力 不 均 2. 重新 布置 顶 料 杆 位 置 
1. 毛坯 尺寸 太 小 1. 放大 毛坯 尺寸 
拉 深 高 度 不 够 2. 拉 深 间隙 太 大 2 调整 间隙 
3. 凸 模 圆 角 半 径 太 小 3, 放大 凸 模 圆 角 半径 
断面 变 沙 1. 止 模 贺 角 半径 太 小 1. 增 大 凹 模 圆 角 半 径 
2. 间隙 太 小 2 加 大 凸 . 媚 模 间 阶 
3. 压 边 力 太 大 3. 减少 压 边 力 
4 润滑 不 合适 4 在 毛坯 上 涂 上 合适 的 润滑 
剂 后 冲压 








第 九 章 ”冲模 的 装配 与 调试 “801 . 































































































































































































( 续 ) 
坛 冲 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
1 凸 .四 模 轴线 不 同 轴 1 重新 装配 凸凹 模 使 其 同 
2， 间 辽 不 均匀 2 调整 间隙 
3 凸 模 焉 斜 , 安装 后 不 垂直 | 3， 重新 装配 凸 模 使 其 牌 直 于 
后 辟 厚 不 均 , 拉 深 高 度 不 
制 件 壁 厚 不 均 , 拉 深 高 度 不 够 于 固定 板 基 面 固定 板 基 面 
4. 压 边 力 不 均 匀 4. 调整 压 边 力 
5 坯料 定位 不 正确 5 调整 定位 
局 部 被 拉 列 
种 模 圆 角 半径 太 小 使 材料 处 
修 磨 加 天目 模 圆 角 半径 
RE 修 磨 加 大 凹 模 贺 角 半 和 
制品 口 缘 折 统 
1 西 模 贺 角 半径 大 大 1 减 小 叫 模 圆 角 半 径 
i Ney 2、 故 边 轿 不 起 压 边 作用 2 调整 不 边 圈 结 构 ,加 大 不 
边 力 
1 不 淄 力 不 名 1 增设 压 料 装置 
制品 周边 形成 鼓 相 2， 丫 模 圆 角 半 径 太 大 2， 减 小 四 模 贺 角 半径 
3. 间 险 太 大 3. 减少 间 阶 人 
制品 腰部 起 钙 ( 锥 球 件 ) 
1 压 边 力 太 小 1 增 大 不 边 力 采用 拉 深 航 
2 站 模 圆 角 半 径 大 大 2 减 小 趾 模 圆 角 半径 值 
3 润滑 剂 过 多 3. 适当 使 用 润滑 刘 
1 模具 丁 模 无 排 气孔 或 排 气 | 1 扩大 凸 模 通气 孔 
制品 底面 凹陷 孔 太 小 
2， 顶 料 杆 与 制 件 接触 面 太 小 | 2 修整 项 料 装置 
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( 续 ) 
试 冲 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
合 形 件 角 部 直角 
1 四 模 贺 角 半径 太 小 1 加 大 思 模 贺 角 半径 
2 2 间 阶 太 小 2 调整 加 大 间隙 
5 3 变形 程度 太 大 3. 适当 增加 拉 深 次 数 
1. 毛坯 尺寸 太 大 1. 减少 毛坯 尺寸 
拉 深 高 度 太 高 2. 间隙 太 小 2， 加 大 拉 深 间 险 
3. 凸 模 圆 角 半 径 太 大 3. 减少 凸 模 圆 角 半 径 
证 友 二 1 丁 模 与 目 模 不 同 , 轴 向 一 | 1 调整 凸凹 模 位 置 使 间 阶 均 
面 偏 儿 匀 
2. 定位 不 正确 2. 调整 定位 零件 
3. 凸 模 不 垂直 3. 重新 装配 凸 模 
4、 斥 边 力 不 匀 4. 调整 压 边 力 
5， 冲模 形状 不 对 5. 更换 止 模 
1 四 模 贺 角 半径 太 小 1 加 大 思 模 圆 角 半 径 
制品 表面 拉毛 或 被 拉 伤 2 间隙 不 均 或 太 小 2 加 大 间隙 或 调整 均匀 
3. 坯料 润 渭 剂 不 洁 3, 使 用 干净 的 润滑 剂 

















(五 ) 成 形 模 的 装配 与 调试 

成 形 工序 是 指 用 各 种 局 部 变形 的 方式 来 改变 制 件 或 坯料 形状 的 各 种 冲压 加 工 工艺 方 
法 。 它 主要 包括 校 平 、 校 形 、 缩 口 、 翻 边 、 翻 孔 、 胀 形 等 ， 其 所 使 用 的 模具 ， 制 造 装配 
方法 ， 基 本 上 与 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 模 相同 ， 一 般 采 用 直接 装配 和 配 作 装 配 两 种 方法 ， 并 
在 装配 时 ,借助 标准 样 件 来 调整 间隙 。 

成 形 模 在 制作 与 装配 时 ， 对 于 凸 、 凹 模 形 状 、 斥 二 和 间 陈 ， 除 按 图 样 加 工 外 ， 主 要 
还 是 采用 边 试 边 修 的 方法 ， 直 到 修整 到 能 冲 制 出 合格 制品 ， 才 能 将 凸 、 四 模 淳 硬 。 同 
时 ， 还 要 注意 对 成 形 前 的 坏 件 形状 、 孔 径 给 以 修正 ， 以 最 后 能 制 出 合格 的 模具 来 。 

表 9-28 、9-29 分 别 是 零件 的 内 缘 及 外 缘 翻 边 调整 方法 ， 供 制作 装配 翻 边 模 时 参 
考 。 
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表 9-28 零件 内 孔 翻 边 调 试 方法 















































试 件 缺陷 产生 原因 调整 方法 
翻 边 后 孔 壁 不 直 
1. 凸 .四 模 间 阶 太 大 1 减 小 凸凹 模 间 阶 
2. 间 阶 不 均 义 2 调整 间隙 使 之 均匀 
翻 边 后 孔 壁 不 齐 
1 间隙 太 小 及 不 均匀 1. 放大 间 阶 使 之 均 久 
2. 四 模 贺 角 半径 大 小 不 均 ”| 2. 调整 止 模 圆 角 半径 ,使 之 
合适 
翻 后 制 件 破 橡 
席 纹 1. 间隙 太 小 1. 放大 间 辽 
2. 坏 料 太 硬 2. 材料 中 间 退 火 
3. 冲 孔 断 面 毛刺 太 大 3. 前 道 工 序 毛刺 太 大 应 去 除 
表 9-29 ”零件 的 外 缘 翻 边 调整 方法 
试 件 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
边 壁 不 直 1. 间隙 太 大 1 调 小 间 辽 


2. 坯料 太 硬 




















2. 坯料 在 翻 边 前 进行 坯料 退 
火 
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( 续 ) 
试 件 缺陷 产生 原因 调整 方法 
翻 边 不 齐 
2 1. 间隙 太 小 1. 放大 间隙 
2. 间隙 不 均匀 2. 修正 间隙 均匀 
| 三 3. 坯料 定位 不 准 3. 调整 定位 
Pr 1. 间隙 太 大 或 不 均 1. 修正 间隙 
| 2. 凸 . 思 模 没有 调 到 足够 深 | 2. 调整 凸 .四 模 
EAAAJT 朗 
3. 翻 边 高 度 不 够 3. 增加 翻 边 次 数 
产生 裂纹 
1. 间隙 太 大 1. 减 小 间隙 值 
se 全 2 产品 工艺 性 差 2， 降 低 翻 边 高 度 
j 廊 后 破 至 
着 边 后 破裂 1 间 阶 太 小 1 调整 加 大 间隙 
I 位 2. 凸 模 与 凹 模 圆 角 半 径 太 小 | 2. 加 大 凸 .四 模 圆 角 半径 
. 坯料 太 硬 3. 坯料 应 中 间 退 火 
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一 、 型 腔 模 制造 特点 及 装配 调试 要 求 


(一 ) 型 腔 模 制造 工艺 特征 

型 腔 模 主 要 包括 塑料 模 、 金 属 合 金 压铸 模 、 锯 模 、 粉 未 冶金 模 及 橡胶 、 玻 璃 成 形 模 
等 。 由 于 这 些 模具 的 结构 组 成 、 功 能 特征 与 成 形 工艺 条 件 及 成 形 原材料 不 同 ， 故 其 制造 
工艺 要 求 、 选 用 的 工作 成 形 零件 材料 均 有 所 差异 。 但 制造 加 工 也 存在 共同 的 特点 。 

1) 型 腔 模 加 工 与 制作 过 程 复 杂 ， 加 工 工序 繁多 ， 工 艺 路 线 较 长 。 这 是 因为 型 腔 模 
的 型 腔 及 型 蕊 一 般 都 要 进行 复杂 的 三 维 型 面 加 工 和 表面 精细 研磨 、 抛 光 或 花纹 刻 蚀 ， 有 
些 零 件 还 需要 涂 履 、 淡 化 和 表面 便 化 处 理 。 再 加 上 其 本 身 形 状 复杂 、 尺 寸 精 度 要 求 又 
高 ， 这 就 决定 了 其 加 工 方法 的 复杂 性 ， 技 术 的 多 样 性 与 先进 性 。 

2) 型 腔 模 的 零件 形状 、 斥 寸 、 表 面 质量 配合 精度 等 要 求 较 高 ， 需 要 在 加 工 与 制作 
时 ， 需 采用 一 些 NC、CNC 数控 机 床 、 坐 标 磨 床 等 一 些 先进 设备 加 工 ， 传 统 的 手工 艺 加 
工 ， 很 难 达到 要 求 。 

3) 型 腔 模 的 零件 加 工 与 装配 应 是 相互 配合 ， 并 同步 进行 。 这 是 因为 型 腔 模 各 个 零 

件 在 加 工 过 程 中 ， 由 于 要 考虑 到 材料 在 银 造 和 机 械 加 工时 要 产生 内 应 力 ， 热 处 理 变形 及 
复杂 型 腔 多 层次 加 工 ， 故 在 编排 零件 加 工 、 装 配 时 ， 要 适当 地 增加 一 些 倒 回流 工序 、 以 
边 装配 边 修 整 。 因 此 ， 型 腔 模 在 装配 时 ， 往 往 与 几 个 主要 部 件 的 加 工 同步 进行 ， 直 至 型 
腔 模 装配 合适 为 止 。 
4) 型 腔 模 的 装配 次 序 一 般 没 有 严格 要 求 。 往 往 是 先 将 需 滩 人 硬 的 主要 零件 如 动 模 作 
为 装配 基准 ， 将 其 全 部 加 工 成 形 后 ， 再 分 别 加 工 与 其 有 关联 的 零件 。 然 后 再 加 工 定 模 和 
国定 板 的 导轨 ， 并 将 与 滑 块 、 导 轨 及 型 芯 等 零件 配合 下 ， 再 配 铀 斜 导 孔 。 最 后 再 安装 顶 
杆 、 顶 板 ， 并 将 动 模板 、 垫 块 、 热 板 、 固 定 板 一 起 总 装 起 来 。 

(二 ) 型 腔 模 加 工装 配 技术 要 求 

型 腔 模 制作 装配 的 技术 要 求 见 表 10-1。 
表 10-1 型 腔 模 加 工装 配 技术 要 求 
装配 项 目 装配 技术 要 求 

1. 装配 后 的 模具 闭合 高 度 , 安 装 于 压力 机 上 的 各 配合 部 位 尺寸 , 顶 出 机 构 顶 出 形式 , 开 模 
距 等 均 应 符合 总 装 图 样 及 技术 条 件 规定 要 求 

2. 模具 外 形 非 工作 部 位 校 边 均匀 倒 
模具 外 观 3. 模具 闭合 后 ,各 承 压 面 (或 分 型 面 ) 之 间 要 闭合 严密 ,不 得 有 明显 缝 险 。 塑 模 应 < 
0.015mm 压铸 模 <0. 06mm 

4. 动 . 定 (上 下) 模板 安装 面 对 分 型 面 ( 承 压 面 ) 平 行 度 允 差 应 在 300mm 范围 内 ,不 大 于 
0.05mm 
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( 续 ) 
装配 项 目 装配 技术 要 求 
本 5. 大 .中 型 模具 应 设 有 起 重 孔 或 吊环 ,以 便于 搬运 安装 
模具 外 观 i 站 全 上 
6. 装配 后 的 模具 应 打印 出 模具 编号 .名 称 .等 标记 
1. 成 形 零件 及 浇注 系统 表面 应 光洁 无 塌 坑 、 伤 痕 
2. 成 形 零件 工作 表面 均 应 抛光 或 镀铬 
3. 成 形 零件 形状 .尺寸 精 度 均 应 符合 图 样 要 求 
工作 成 形 零件 | 4. 采用 镶 拼 结构 时 , 其 镶 块 要 密 合 ,并 与 定 、 动 模板 齐 平 ,可 允许 略 高 ,但 应 不 大 于 


及 浇注 系统 (型 
腔 与 型 芯 ) 








0.05mm 
5. 互相 接触 的 承 压 零件 (如 互相 接触 的 型 芯 


之 间 , 应 有 适当 间隙 或 合理 的 承 压 国 
6. 型 腔 分 型 面 处 浇 口 及 进 料 
7. 各 飞 边 方向 应 确保 不 影 






























































缩 压 模 凸 模 与 挤 压 环 ， 
j 积 ,以 防 使 用 时 零件 造成 直接 挤 压 而 损坏 
处 应 保持 锐 边 , 勿 需 倒 角 
向 制品 零件 的 正常 脱 模 




















压 注 模 柱 塞 与 加 料 室 ) 




















1. 各 项 出 零件 应 动作 平稳 、 灵 活 , 不 得 有 卡 住 或 发 涩 现象 
























































































































































































































































顶 出 、 推 出 ` 卸 | 2. 装配 后 的 推 杆 , 复 位 杆 应 分 别 与 型 面 .分 型 面 平 齐 , 推 杆 允 许 突出 型 面 ,但 不 大 于 
料 机 构 0. 1mm; 复 位 杆 允 许 低 于 型 面 ,但 不 应 大 于 0.05mm 
3. 模具 在 开 模 后 , 顶 出 部 位 应 顺利 顶 出 制 件 ,便于 脱 模 
1. 带 斜 销 的 滑 块 运动 应 平稳 , 开 模 后 应 定位 准确 可 靠 ; 合 模 后 滑 块 斜 面 与 枫 紧 块 斜面 应 压 
_ 、_ ，| 紧 ,接触 面 不 小 于 3M4 ,具有 一 定 的 预 紧 力 
ee 2， 抽 芯 机 构 中 的 抽 世 动作 结束 时 , 所 抽出 的 型 世 端 面 与 制 件 相应 孔 的 端面 距离 应 大 于 
et 2mm 以 上 
3. 各 运动 零件 要 活动 自如 ,各 紧 固 零件 要 固 紧 
1. 冷却 水 道 要 畅通 ,不 漏水 ,阀门 控制 正常 
ee 及 冷却 系 | 2 电热 系统 要 绝缘 良好 ,不 漏电 ,安全 可 靠 
3. 冷却 及 电热 要 满足 模 温 要 求 
1. 导 柱 . 导 套 在 安装 后 要 垂直 于 模 座 基 面 
导 疝 机 构 
导向 机 构 2， 导 向 精度 要 达到 图 样 规定 要 求 
1. 模具 装配 后 要 安装 到 成 形 设 备 , 按 工 艺 操作 规程 试 模 
模具 的 调试 2， 试 模 首 件 要 按 制 品 零件 图 检验 , 若 有 缺陷 要 修整 ,直到 产品 质量 合格 及 模具 能 稳定 工作 
为 止 





(三 ) 型 腔 模 装配 内 容 及 工艺 方法 
1. 型 腔 模 装配 内 容 

















型 腔 模 装配 内 容 主要 包括 : 零件 的 检测 与 清洗 、 部 件 





的 连接 与 固定 、 部 件 的 调整 与 


研 配 、 模 具 的 总 体 装 配 、 模 具 的 试 模 与 调整 等 方面 内 容 。 其 中 ， 研 配 是 指 对 相关 零件 进 
行 修 研 、 刊 配 、 配 钻 加 工 及 配 贸 、 配 磨 等 作业 。 它 主要 是 针对 成 形 零 件 或 其 他 固定 与 活 
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动 零件 装配 中 的 配合 尺寸 进行 研 配 ， 使 之 达到 装配 精度 要 求 ， 这 是 型 腔 模 装 配 中 的 关键 
工艺 技术 。 

2. 型 腔 模 装配 工艺 过 程 及 方法 
型 腔 模 装配 工艺 过 程 大 体 为 : 识 读 总 装配 图 样 一 研究 明确 模具 装配 关系 一 清洗 检测 
零件 一 组 件 装配 与 研修 一 模具 总 体 装 配 一 试 模 与 调整 。 其 装配 方法 可 根据 企业 的 技术 条 
件 以 及 零件 加 工 精度 、 模 具 结 构 分 别 采 用 完全 互 换 互 接 装 配 法 、 分 级 互 换 法 、 调 整 法 及 
修配 法 来 进行 装配 。 目 前 ， 企 业 常 以 采用 调整 装配 法 及 修配 装配 法 为 主 。 

调整 装配 法 是 按 零 件 的 经 济 加 工 精度 加 工 后 ， 在 浴 配 时 通过 改变 补偿 零件 实际 尺寸 
和 位 置 ， 使 之 达到 装配 的 要 求 的 公差 及 极限 偏差 的 一 种 方法 。 其 特点 是 各 组 制 件 在 经 济 
加 工 精度 条 件 下 ， 就 能 达到 装配 精度 要 求 ， 不 需要 任何 修配 加 工 ， 主 要 适 于 设备 条 件 较 
好 ， 如 具有 数控 高 精度 机 床 情况 下 ， 多 型 腔 镶 块 结构 的 精密 模具 装配 。 而 修配 装配 法 是 
指 模具 的 各 组 零件 仍 按 经 济 精度 加 工装 配 时 ， 通 过 修 磨 尺寸 使 之 达到 公差 及 偏差 的 装配 
要 求 。 这 种 方法 在 加 工时 可 放宽 零件 的 制造 公差 ， 降 低 加 工 要 求 ， 为 保证 装配 精度 ， 需 
用 手工 研磨 方式 来 改变 指定 零件 尺寸 ， 以 达到 公差 要 求 。 主 要 适 于 多 个 馈 块 结合 的 多 型 
腔 模具 的 型 腔 与 型 蕊 的 装配 ， 是 目前 型 腔 模 常用 的 一 种 方法 。 

(四 ) 型 腔 模 调试 前 的 准备 
型 腔 模 装配 完成 以 后 ， 必 须 经 过 试 模 ， 其 目的 是 : 验证 模具 的 设计 与 制造 质量 及 综 
合 性 能 是 否 满足 实际 生产 要 求 ， 通 过 检验 所 制 成 的 试 品 零件 质量 状况 ， 经 对 模具 调整 后 
制 出 合格 制品 ， 交 付 用 户 使 用 。 同 时 ， 试 模 也 是 为 了 给 制品 的 正式 生产 找 出 最 佳 工 艺 条 
件 。 因 此 ， 试 模 是 模具 制造 过 程 中 的 最 后 一 道 检验 工序 。 为 保证 试 模 工作 的 顺利 进行 ， 
试 模 前 必须 对 所 装配 的 模具 进行 全 面 的 检查 ， 做 好 必要 的 准备 工作 。 

(1) 选用 合适 的 试 模 原材料 

试 模 所 用 的 原材料 ， 应 按照 工艺 规程 及 制品 图 样 给 定 的 材料 类 型 、 牌 号 、 色 泽 及 技 
术 要 求 选用 。 对 于 塑料 零件 ， 应 进行 必要 的 预 热 、 烘 干 ， 而 合金 压铸 材料 ， 要 经 熔化 。 

(2) 做 好 试 模 的 工艺 准备 

根据 制品 质量 要 求 、 材 料 成 形 性 能 、 试 模 设备 特点 及 模具 结构 类 型 ， 进 行 综合 考虑 
分 析 ， 确 定 合适 的 试 模 工艺 条 件 。 

(3) 选用 和 调试 试 模 设 备 

按 试 模 工 艺 规程 要 求 ， 选 用 相应 的 调试 设备 ， 并 将 设备 调 至 到 最 佳 工作 状态 。 其 机 
床 控 制 系统 以 及 加 料 、 加 热 、 冷 却 、 外 退 料 件 以 及 装 模 机 构 要 正常 无 故障 。 

(4) 准备 好 试 模 工 具 

试 模 前 ， 操 作者 及 模具 钳工 要 准备 好 必要 的 键 刀 、 砂 纸 、 油 石 、 铀 锤 、 扳 手 等 现场 
修 模 及 启 模 工具 ， 以 备 随机 、 现 场 对 模具 进行 调整 ， 使 之 处 于 正常 运行 状态 。 

(5) 做 好 模具 安装 前 后 的 检查 

模具 在 试 模 前 一 定 要 对 其 外 观 、 内 在 质量 及 动作 进行 认真 检查 ， 确 定 无 误 后 安装 到 
首 定 试 模 设备 上 ， 并 先进 行 空运 转 试验 ， 查 看 模具 动作 是 否 灵活 、 正 确 ， 所 需 开 模 行 
程 、 推 出 行程 、 抽 忌 距 离 等 能 否 达 到 要 求 ， 确 认 模 具 动 作 过 程 正确 无 误 后 ， 可 按 工艺 规 
程 对 其 进行 预 热 ， 使 其 处 于 待 试 模 状态 。 
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(6) 要 清理 好 试 模 现场 
模具 安装 后 ， 要 对 机 床 工作 台 及 周边 环境 进行 清理 ， 将 不 必要 的 杂 物 及 工具 清理 出 现 
场 。 同 时 要 备 好 必要 的 试 模 手工 工具 以 及 制品 箱 及 浇注 系统 的 凝 料 容器 等 后 再 开机 试 模 。 
二 、 型 腔 模 的 部 件 装配 
型 腔 模 包括 塑料 压缩 模 、 塑 料 注射 模 及 合金 不 铸模 等 。 其 装配 特点 是 , 零件 的 加 工 
与 装配 是 加 工 与 配合 同时 进行 。 
(一 ) 型 芯 与 凹 模型 腔 的 装配 


型 芯 与 凹 模型 腔 的 装配 方法 见 表 10-2。 
表 10-2 ”型 腔 与 型 芯 的 装配 方法 





















































































































































































































































































































































装配 部 位 图 示 装配 方法 
型 芯 与 主要 采用 直接 压 信 法 ,即将 型 芯 直接 压 人 国 
直通 孔 式 定 板 形 孔 中 , 压 人 时 ,最 好 采用 液压 机 或 是 用 手 
固定 板 装 动 压力 机 压 和 人, 压 人 时 要 始终 保持 平稳 的 压力 ， 
配 并 校正 型 芯 与 固定 板 基 面 的 重 直 度 
1 一 型 芯 2 一 直通 孔 式 国定 板 
ee 将 国定 板 沉 孔 与 型 芯 尾部 形状 修整 到 配合 精 
ey pi 度 ,然后 将 型 芯 埋 入 固定 板 , 并 用 螺钉 紧 固 。 在 
my 修整 配合 部 位 时 ,应 特别 注意 动 、 定 模 的 相对 位 
心志 
人 置 ,否则 将 使 装配 的 型 芯 不 能 与 动 模 配合 
板 的 1 一 型 芯 ”2 一 固定 板 3 一 螺钉 
国定 
装配 面积 大 而 高 度 低 的 型 芯 ,可 用 销 钉 及 螺钉 
螺钉 固 接 与 固定 板 连接 ,在 装配 时 ,为 便于 打 入 销 钉 ， 
定式 型 世 可 将 销 钉 头 部 修 出 锥 度 。 型 芯 初 步 用 螺钉 紧 国 
与 固定 板 后 , 则 需 调整 型 芯 位 置 ,确保 定 、 动 模 位 置 正 确 
的 装配 a 后 ,再 打 信 销 钉 周 紧 , 销 钉 与 销 钉 套 配 合 长 度 不 
3 一 销 钉 套 4 一 辐 定 板 2 
| 将 型 芯 直 接 拧 入 固定 板 中 ,并 用 螺钉 紧 固 ,其 
螺纹 型 定位 螺钉 孔 是 在 型 芯 位 置 调整 适合 后 ,再 进行 
芯 与 固定 攻 制 ,然后 取 下 型 芯 进行 热处理 后 装配 ,在 装配 
板 的 装配 时 ,一 定 要 保持 型 芯 与 固定 板 间 的 相对 位 置 精 
1 一 型 芯 2 一 固定 板 度 及 型 芯 与 固定 板 平面 的 垂直 度 
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( 续 ) 
装配 部 位 图 示 装配 方法 
北 沪 站 利用 划 线 的 方法 在 模板 的 上 、 下 平面 划 出 对 
ee 准 线 , 在 凹 模型 腔 的 上 端 划 出 相应 对 准 线 ,以 线 
et 为 基准 将 凹 模压 入 模板 , 并 随时 调整 其 位 置 。 
昌 压 入 后 打 入 销 钉 ,型 腔 叫 模 和 模板 镶 合 后 ,要求 
加 紧密 无 名, 并 与 模板 的 相对 位 置 符合 图 样 要 求 
5 
4 6 首先 将 推 块 2 和 定 模 镶 块 5 用 工艺 销 钉 穿 人 
~ 
l | NS 两 者 孔 中 作为 定位 ,然后 将 凹 模 套 在 推 块 上 ,用 
个 一 7 量具 测 得 型 腔 凹 模 外 形 的 位 置 尺 寸 , 即 动 模 固 
多 件 整 2 有 可 > a 
deh 村 定 孔 实际 尺寸 。 将 型 腔 四 模压 入 动 模 后 , 放 人 入 
人 机 :NN 推 块 ,从 推 块 的 孔 中 复 铺 小 型 芯 在 固定 板 上 的 
人 [人 孔 ,将 小 型 世 装 人 定 模 鳞 块 5 中 ,并 要 保证 位 置 
精度 。 在 装配 时 ,应 注意 选择 装配 基准 ( 基准 为 
1 一 固定 板 2 一 推 块 。 3 一 叫 模 型 腔 “| 定 模 镶 块 上 的 孔 ) ,并 注意 动 、 定 模 的 相对 位 置 
4 一 型 芯 5 一 定 模 钉 块 精度 
性 6 一 定 模 套 7 一 动 模 套 
模 与 
or NER 
动 模 | 腔 ( 单 型 采用 压 和 法 ,将 型 腔 目 模压 人 模板 中 , 压 人 模 
板 的 | 腔 ) 镶 入 板 的 型 腔 拼 块 要 配合 严密 不 可 松动 ,在 压 和 时， 
装配 模板 的 装 ES 一 应 始终 保持 平稳 压 人 
可 L 
将 拼 块 用 磨 前 的 方法 加 工 到 尺寸 然后 压 人 园 
和 大 定 板 中 拼合 成 形 ,其 模板 的 固定 孔 可 采用 压 印 
信和 修 磨 法 进行 加 工 成 形 
拼合 后 不 应 存在 颖 阶 , 并 注意 垂直 度 
用 铣床 加 工 模板 沉 孔 后 ,将 拼 块 镶 入 ,并 根据 
沉 坑内 拼 块 螺 孔 位 置 ,用 划 线 在 模板 上 划 出 过 孔 位 置 ， 
拼 块 型 腔 并 钻 、 饱 孔 ,将 螺钉 拧 和 紧 固 
镶 入 法 在 装配 时 , 拼 块 之 间 应 配合 严密 ,不 准 有 颖 阶 
存在 ,并 按 图 样 要 求 保证 拼 块 正确 位 置 
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(二 ) 镍 料 与 推 件 系 统 的 装配 
型 腔 模 秃 料 与 推 件 系统 的 装配 方法 见 表 10-3。 
表 10-3 ”型 腔 模 秃 料及 推 件 系统 的 装配 
装配 项 目 图 示 装配 方法 


























在 型 腔 模 中 ,为 了 提高 务 料 板 的 使 用 
寿命 , 形 孔 部 位 一 般 馈 入 沫 硬 的 馈 块 ( 图 
示 ) ,其 安装 方法 是 ; 圆 形 镶 块 采用 过 盈 
配合 形式 ,将 其 用 压 和 法 直接 压 入 , 压 人 
1 高 度 应 与 外 料 板 保持 5 ~ 10mm 接触 ,而 
非 圆 形 镶 块 采用 钾 钉 及 螺钉 连接 ,装配 
时 ,将 镶 块 装 入 卸 料 板 形 孔 再 套 到 型 芯 
上 ,然后 通过 馈 块 已 钻 出 的 饮 孔 中 , 复 钻 
1 一 馈 块 。 2 一 印 料 板 种 料 板 饮 和 信 饰 钉 ,其 饮 钉 头 在 形 面 上 不 
立 留 有 痕迹 

加 采用 螺钉 紧 固 时 ,可 将 镶 块 装 入 印 料 
料 板 Wt j 紧 固 螺 
的 装 日 
配 

































































形 孔 为 镶 骨 2 
式 印 料 板 































































































埋 人 式 和 外 料 板 是 将 印 料 板 埋 人 固定 板 
元 孔 内 ,与 固定 板 旦 斜面 接触 ,装配 后 上 
FF 面 高 出 固定 板 0. 03 ~ 0. 06mm 
负 料 板 为 圆 形 结构 时 ,将 卸 料 板 与 固 
定 板 配合 加 工 后 ,再 压 和 人 紧 固 。 小 型 模 
上 且 可 采用 划 线 加 工 , 大 中 型 模具 务 料 板 
与 固定 板 同 时 配合 加 工 
印 料 板 为 非 圆 形 时 应 先 在 固定 板 上 鱼 
出 基准 孔 , 然后 在 铣床 上 加 工 成 形 后 进 
行 装 配 





0.03~0.06 






















坦 和 人 式 印 料 
板 
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人 1 修整 推 杆 及 推 杆 装配 孔 使 推 杆 端 部 
dl 呈 锥 形 , 孔 处 倒 成 小 圆 角 以 便于 装配 
2. 将 推 杆 或 复位 杆 穿 人 推 杆 固定 板 和 
支承 板 和 型 腔 , 盖 上 推 板 将 螺钉 拧紧 
3. 修 麻 及 调整 推 杆 及 复位 杆 端面 ,使 
复位 杆 复位 后 , 其 端面 应 低 于 分 型 面 
- fF 0. 02 ~0.05mm, 推 杆 应 高 出 分 型 面 0. 05 
6 7 8 9 101 ~0. 10mm, 其 修 磨 方法 可 在 平面 磨床 
1 一 螺母 ”2 一 复位 杆 3 一 垫圈 4 一 导 套 上 ,用 卡 盘 夹 紧 后 修 麻 
5 一 导 柱 6 一 推 板 7 一 推 板 固定 板 4. 检查 复位 杆 与 推 杆 动 作 灵 活性 ， 
8 一 推 杆 9 一 支承 板 10 一 固定 板 | 调整 满足 推 杆 在 固定 板 孔 内 每 边贸 
1 一 急 件 0. 5mm 间隙 量 









































推 杆 的 装配 
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(三 ) 过 和 盈 配 合 零件 的 装配 
在 型 腔 模 的 装配 中 ， 有 许多 需 过 盘 配 合 的 零件 ， 如 销 钉 套 及 导 钉 的 压 人 ， 镶 拼 块 的 











装配 项 目 











图 











压 人 等 。 这 类 零件 在 装配 后 不 许 松动 及 脱出 ， 其 装配 方法 见 表 104。 
表 10-4 过 盔 配 合 零件 的 装配 方法 
示 装配 方法 





销 钉 套 的 
压 人 





1. 利用 液压 机 (小 件 
套 压 入 淳 硬 的 零件 内 




















2. 压 人 后 与 男 一 件 一 起 钻 匀 销 孔 
3. 当 六 硬 件 为 不 穿 透 孔 时 , 则 应 采用 实心 销 钉 
套 , 然 后 通过 男 一 件 向 实心 的 销 钉 套 钻 贸 


可 用 台 虎 钳 锤 子 ) 将 销 钉 

















牢固 可 靠 


4. 其 淳 硬件 热处理 前 将 孔 口 部 位 倒 
导入 斜 度 , 也 可 将 斜 度 设 在 销 钉 套 上 。 装 配 后 应 





并 修整 出 




















导 钉 的 压 
入 





将 拼 块 合拢 ,用 研 











磨 棒 研 正 导 钉 孔 
将 研磨 合适 的 拼 块 淳 火 








压 人 导 钉 , 压 人 时 


立 防止 两 块 拼 块 偏 移 











Dr 





导 钉 在 压 人 时 ,应 在 压 人 处 修 出 导入 锥 度 














镶 套 的 压 




















成 圆 角 ,以 便于 压 配 


1. 在 压 人 前 应 将 模板 孔 倒 角 , 压 和 人 件 压 入 端 倒 











2. 压 人 时 可 借助 导向 芯 棒 压 人 即 先 将 导向 芯 棒 














以 间隙 配合 形式 固定 在 模板 上 ,将 压 和 信件 套 在 世 














存 枉 求 


棒 上 加 压 , 并 保证 垂直 度 要 习 



































3. 压 配 后 必须 进行 修 麻 








在 一 块 模板 上 同时 压 人 几 件 拼 块 时 ,可 采用 平 
行 夹板 将 拼 块 夹 紧 的 方法 ,以 防 拼合 后 产生 缝隙 。 

















在 压 入 时 ,可 用 液压 机 缓慢 压 入 ,在 压 入 端 垫 平 热 




















块 ,使 各 模块 进入 模板 高 度 一 致 
























































压 和 信件 与 模 孔 应 与 锥 面 配 合 ,二 者 锥 面 需 保持 
一 致 。 压 人 时 , 先 用 红粉 检查 配合 情况 ,然后 用 百 
分 表 测 量 型 腔 ,以 保证 型 腔 与 模板 相对 位 置 

















压 和 人 端 应 留 余 量 , 待 压 和 人 后 将 其 与 模板 磨 平 
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(四 ) 滑动 抽 芯 机 构 的 装配 











中 下 








在 型 腔 模 常 采用 滑动 


2 ， 


表 10-5 











~ 





以 成 形制 品 零件 的 侧 止 、 侧 吓 ， 
滑动 抽 芯 机 构 的 装配 工艺 过 程 


装配 工艺 过 程 


EE 
装 


配 过 程 见 表 10-5。 





























EAN 
1 一 定 模 2 一 动 模 ”3 一 滑 块 型 芯 


4 一 斜 杭 5 一 栅 紧 块 


(五 ) 装配 过 程 中 的 修 魔 




















在 装 本 




















及 配置 型 必 

















将 型 腔 镶 块 压 人 定 模板 ,并 磨 两 平面 至 要 求 
块 压 入 动 模板 一 配 磨 、 精 铣 滑 块 槽 一 铣 了 T 
固定 孔 一 镑 型 蕊 安装 孔 一 装 滑 块 型 芒 一 装配 模块 并 
紧 固 一 链 斜 销 孔 ( 滑 块 , 动 . 定 模板 组 合 后 在 立 铣 床上 键 孔 ) 一 调 
整 ( 观 查 启 模 后 , 滑 块 是 否 复位 ) 一 试 模 





及 二 一 将 型 世 镶 
槽 一 测定 型 孔 位 置 














型 腔 模 是 由 许多 零件 组 合 而 成 。 尽 管 各 零件 在 加 工 与 制造 中 公差 都 控制 的 很 严 ， 但 
中 仍 很 难保 证 装配 后 的 技术 要 求 。 因 此 ， 为 达到 技术 精度 ， 在 装配 过 程 中 必需 将 









































零件 做 局 部 修 磨 ， 以 达到 装配 要 求 。 甚 修 磨 的 方法 参见 表 10-6。 
表 10-6 型 腔 模 在 装配 中 的 修 磨 方法 
修 磨 部 位 图 示 修 麻 要 求 修 磨 方法 
1. 单 型 腔 时 , 修 麻 固 
定 板 平面 4( 修 磨 时 拆 
型 起 端面 与 加 
下 型 芯 ) 或 修 磨 型 腔 与 

型 世 与 加 料 室 平 面 间 存 有 Wo 
料 宏 所 AN 晤 了 给 | 上 消 
料 室 的 配合 | 2 多 型 腔 时 , 修 磨 型 

的 芯 台 肩 C, 装 入 模板 后 
修 麻 刀 面 
1. 修 磨 型 芯 工 作 面 4 
(图 a) 

0 击 芯 与 型 芯 园 | 2 在 型 芯 与 固定 板 台 
ey Re 、 ,| 肩 内 加 入 垫 层 (网 b) 
芯 固 定 板 组 定 板 间 存 有 间隙 ee 
全 A 记 消 区 3. 在 固定 板 上 设 垫 块 

和 (厚度 大 于 2mm ) ,在 型 
芯 固 定 板 上 铣 止 坑 ( 图 
c) 适 于 大 中 型 模具 
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( 续 ) 
修 磨 部 位 图 示 修 磨 要 求 修 磨 方法 
1.4 面 应 高 出 固定 板 
平面 0.02mm, 由 加 工 精 
淡 口 大 与 修 府 后 需 合并 度 保证 | 
Me 口 略 高 于 固定 板 | 2.8 面 可 将 浇 口 套 压 
固定 板 组 合 
0. 02mm 和 人 固定 板 后 磨 平 ,然后 
拆 去 浇 口 套 , 再 将 固定 
板 磨 去 0.02mm 
1. 当 4.B 面 无 凹 、 吓 
形状 时 , 可 修 麻 4.B 面 
埋 入 式 型 GG 埋 入 式 型 芯 高 pe 
芯 高 度 控制 FAL 度 尺 寸 应 合适 ee 
ey ss 了 应 合适 | 形状 时 , 修 磨 型 世 底面 ， 
使 a 减 小 ,在 型 蕊 底部 
垫 薄片 a, 使 尺寸 加 大 
小 型 芯 斜 面 必须 要 先 
修订 成 形 , 总 高 度 可 略 
修 磨 型 芯 斜面 | 加 大 , 待 装 入 合 模 后 ,使 
ee 后 ,使 之 与 型 面 贴 | 小 型 芯 与 上 型 芯 接 触 ， 
反倒 合 测 出 修 磨 量 h' -hh, 然 后 
将 小 型 蕊 斜面 修 磨 到 尺 
寸 





(六 ) 导向 零件 的 装配 




















在 型 腔 模 中 ， 由 导 柱 、 导 套 组 成 导向 装置 。 

















导向 装置 除 具 有 导向 功能 外 ， 还 兼 起 定 


位 及 承受 一 定 的 侧 压力 作用 。 导 柱 、 导 套 分 别 安装 在 动 、 定 模板 上 ， 其 相对 位 置 误差 在 


装配 后 不 能 超过 0.0lmm。 











在 装配 时 ， 由 于 模具 结构 不 同 ， 导 柱 、 导 套 的 装配 方法 也 不 尽 相 同 。 在 不 采用 标准 








模 架 的 情况 下 ， 其 导 柱 、 导 套 的 装配 可 随 模 具 总 装配 时 一 起 进行 装配 ， 其 装配 方法 见 表 








10-7。 
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装配 方法 


表 10-7 导向 零件 的 装配 方法 


装配 工艺 


说 明 





先 装配 导 柱 、 导 
套 再 装配 动 . 定 模 



































1 一 导 套 2 一 导 柱 3 一 定 模 型 腔 
4 一 型 腔 5 一 动 模型 世 


X 


EF 





于 不 规则 主体 形状 的 型 腔 ， 


由 于 装配 合 


模 时 ,很 难 找 正 相对 位 置 , 故 可 先 加 工 导 柱 、 

















导 套 孔 并 装 导 柱 、 











导 套 装配 后 再 以 其 定位 、 加 




















工 定 模 , 动 模 安装 固定 孔 ,再 














安装 型 腔 馈 块 及 































在 装配 时 , 先 按 图 样 装配 定 模 、 动 模 , 合 






















































































I i 后 ， 闭 导 本. 导 大 ,主要 适用 于 在 合 模 时 , 动 
先 安装 动 、 定 {4 RN 定 模 之 间 能 正确 找 正 位 置 的 模具 。 在 合 模 
模 ,再 配 装 导 柱 、 > NI NA NA 时 ,可 由 动 模 的 小 型 芯 穿 入 定 模 镶 块 孔 中 来 
导 套 网 < ZN 找 正 位 置 , 故 可 以 先 装 动 . 定 模 ,然后 再 加 工 
SS NN 导 柱 . 导 套 孔 并 装配 。 方 法 比较 简单 ,方便 ， 

容易 保证 模具 的 装配 精度 
在 装配 移动 式 压缩 模 时 ,其 叫 模 上 的 导 第 
压缩 模 导 销 的 孔 应 在 凹 模 济 火 前 加 工 正确 ,而 固定 板 上 的 
装配 导 钉 孔 , 则 用 凸 模 定位 后 通过 党 硬 凹 模 3 上 





注 : 表 中 装配 方法 只 





1 一 凸 模 2 一 固定 板 
3 一 四 模 ”4 一 钻头 


三 、 塑 料 压缩 模 装 配 与 调试 
(一 ) 压缩 模 加 工装 配 特 点 


压缩 模 在 加 工 各 





1) 压缩 模 的 凸 模 (型 蕊 ) 与 凹 模 (型 腔 ) 尺寸 与 精度 


I 作 时 ， 应 注意 如 下 特点 : 



































的 导 正 孔 复 钻 , 安 装 后 可 以 保证 导向 精度 





入 是 由 塑 件 的 要 求 的 形状 和 尺 


寸 精度 决定 的 ， 即 模具 的 制造 公差 一 般 为 制 件 公 差 的 1/4 ~ 1/6， 故 精度 较 高 。 但 由 于 
模具 是 在 加 热 60 ~ 150% 状态 下 工作 ， 尺 寸 会 胀 大 ， 而 型 面 在 冷却 后 尺寸 又 会 收缩 ， 反 





复 交 替 。 因 此 ， 在 制造 压缩 模 时 ， 除 按 图 样 太 十 精心 加 . 
的 热 胀 冷 缩 及 磨损 等 因素 考虑 进去 ， 以 使 














2) 在 加 工 与 制作 点 、 四 模型 芯 与 型 腔 时 ， 





0' ~30' 之 间 。 




















模具 在 长 期 使 用 时 ， 
应 采用 配合 加 工 方 法 。 
可 用 石 腊 或 橡胶 边 试 、 边 修整 加 工 。 待 检测 合格 后 再 溢 硬 、 修 磨 或 抛光 。 

3) 为 便于 脱 模 取出 制 件 ， 凸 模型 蕊 与 


-与 制作 外 ， 














型 腔 四 模 ， 均 应 加 工 出 脱 模 斜 度 ， 





还 应 把 型 腔 与 型 芯 
确保 制品 质量 。 


经 配合 加 工 后 ， 


一 般 应 在 
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4) 压缩 模 上 、 下 模 位 置 精 度 一 般 是 由 导 柱 、 导 套 或 导 销 、 导 孔 来 保证 的 。 故 在 加 
工装 配 时 ， 导 柱 与 导 套 、 导 销 与 导 孔 安装 孔 位 应 同 轴 ， 其 配合 间 隐 应 均 义 。 并 且 ， 成 形 
孔 、 航 镶 孔 、 型 芯 固定 板 上 的 型 芯 安 装 孔 等 均 应 与 导 柱 、 导 套 孔 保持 一 定 的 位 置 精度 ， 
以 便 模具 装配 后 ， 运 动 灵活 。 

5) 压缩 模 的 成 形 工作 零件 ( 凸 模 型 芯 、 四 模型 腔 ) 加 工 后 均 应 抛光 或 镀 硬 铬 ， 使 
其 表面 粗糙 度 Re 和 20km。 

6) 模具 的 项 出 机 构 装 配 后 应 活动 自如 ， 动 作 灵 活 ， 不 准 有 卡 死 及 至 斜 。 顶 杆 的 位 置 与 
分 布 ， 除 按 设计 加 工 外 ， 一 般 应 在 试 模 修 整 后 ， 使 压 出 的 制品 不 变形 而 最 后 加 以 确定 。 

7) 在 加 工 凸 模型 芯 及 四 模型 腔 时 ， 除 考虑 到 模具 各 部 位 配合 精度 外 ， 还 要 加 工 出 
储 废 槽 、 游 流 槽 。 这 些 覃 形状 与 位 置 、 大 小 ， 一 般 根 据 试 模 情 况 ， 边 试 边 修整 ， 直 致 合 
适 为 止 。 

8) 模具 零件 在 加 工时 ， 一般 按 图 样 要 求 机 、 电 加 工 到 尺寸 精度 。 但 在 装配 时 ， 某 
些 零件 经 装配 后 ， 还 应 进行 必要 的 人 和 修订， 以 保证 装配 质量 及 精度 。 

(二 ) 压缩 模 的 装配 要 求 及 方法 

塑料 压缩 模 装 配 的 主要 工作 内 容 是 配合 零件 的 间隙 调整 与 固定 ， 如 凸 模 和 四 模 与 模 
板 的 固定 配合 ， 凸 模 与 加 料 室 的 间 际 配合 、 侧 向 抽 蕊 机 构 与 导向 零件 的 间隙 配合 等 。 其 
装配 过 程 为 : 研究 装配 关系 一 零件 清理 与 准备 一 组 件 装 配 一 总 装配 一 试 模 与 调整 。 

1. 模具 装配 要求 

模具 在 装配 前 应 仔细 检测 止 模型 腔 的 修整 余 量 和 和 斜 度 ， 确 保 成 形 时 凸 模压 人 的 间 
险 ， 尤 其 是 不 湾 式 和 半 游 式 结构 ， 凸 模 与 加 料 室 的 配合 要 保证 不 产生 洲 料 。 

模具 在 装配 时 ， 要 严格 按 设计 给 定 的 配合 间 陀 进行 装配 。 即 压缩 模 上 模 与 下 模 平 面 
的 平行 度 偏差 应 小 于 0.05mm; 导向 零件 的 装配 ， 应 保证 与 模板 基 面 的 垂直 度 公 差 要 
求 ; 模具 加 热 系统 的 装配 ， 要 保证 达到 设计 给 定 的 热效率 ， 导 热 面 与 绝热 面 都 应 调整 至 
良好 的 工作 状态 。 

2. 模具 装配 工艺 要 点 

1) 四 模型 腔 的 修 刮 。 压 缩 模 凹 模型 腔 的 加 工 ， 往 往 采 用 全 部 加 工 完 的 经 湾 硬 的 压 
印 样 训 压 印 刍 修 成 形 。 应 边 压 印 边 键 修 ， 使 型 腔 凹 模 配 合 面 及 各 成 形 表面 加 工 到 尺寸 ， 
并 保证 尺寸 精度 及 表面 质量 要 求 。 精 修 后 的 四 模 ， 经 热处理 滩 硬 后 ， 进 行 抛光 研磨 或 外 
人 硬 铬 ， 以 使 型 腔 思 模 表面 光洁 。 

2) 四 模 热 处 理 滩 硬 之 前 ， 应 按 划 线 外 贸 导 杀 孔 。 

3) 修整 固定 板 的 型 孔 。 固 定 板 型 孔 ， 上 模 固 定 板 ， 用 上 型 世 压 印 刍 修 ; 下 模 固 定 
板 型 孔 ， 用 下 四 模 或 压 印 冲 头 压 印 铀 修成 形 或 按 图 样 加 工 到 尺寸 。 并 且 ， 要 修整 好 形 孔 
斜 度 及 压 入 凸 模 的 导向 圆 角 。 

4) 将 型 总 压 入 固定 板 。 将 上 型 蕊 压 入 上 固定 板 ， 下 型 蕊 压 入 下 固定 板 ， 并 保证 型 
世 对 固定 板 平面 的 垂直 度 。 

5) 修 磨 加 工 。 按 型 芯 与 固定 板 装配 后 的 实际 高 度 ， 修 磨 凹 模 上 、 下 平面 ， 使 上 、 
下 型 芯 及 上 型 世 与 加 料 室 保持 一 定 的 相对 位 置 。 

6) 复 钴 并 贸 导 钉 孔 。 在 固定 板 上 ， 按 已 销 好 的 四 模型 腔 导 孔 位 置 ， 复 钻 导 钉 孔 、 






























































































































































































































































































































































816 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





匀 孔 到 尺寸 。 

7) 将 导 钉 压 入 固定 板 。 

8) 磨 平 装配 后 的 固定 板 组 合 底 平 面 。 

9) 镀铬 、 抛 光 。 拆 下 预 装 后 的 四 模 、 拼 块 、 型 蕊 ( 试 模 合格 后 ) 、 镀 铬 、 抛 光 。 

10) 按 图 样 要 求 ， 将 各 部 件 及 凹 模型 忆 重 新 组 装 ， 装 好 各 附件 ， 使 之 成 为 完整 的 模具 。 

11) 按 装配 图 检查 、 用 压力 机 试 压 ， 检 验 样 件 质量 。 并 边 试 压 边 修整 ， 直 到 压制 出 
合格 的 零件 为 止 。 

3. 模具 装配 方法 

表 10-8 列 出 了 移动 式 塑 料 压缩 模 的 装配 过 程 及 装配 方法 ， 供 装配 时 参考 。 

表 10-8 移动 式 塑 料 压 缩 模 装配 过 程 及 方法 

































































1 一 上 型 芯 2 .5 一 舱 件 螺钉 “3 一 凹 模 ”4 一 锦 钉 612 一 导 钉 
7 .9 一 型 芯 拼 块 ”8 一 下 型 芯 10 14 一 支承 板 11 一 下 固定 板 ， 13 一 上 固定 板 








装配 过 程 图 示 装配 方法 











1. 读 懂 模 具 图 样 及 研究 其 各 部 件 装配 关系 及 方法 
2. 明确 装配 要 求 如 表 图 中 : 
1) 模具 上 、 下 平面 的 平行 度 偏差 不 得 大 于 0. 05mm 




































































装 
了 2) 4 面 与 有 面 必须 同时 接触 
1 | 前 的 准 一 
备 3) 保证 尺寸 6. 05mm +0.05mm 
3. 准备 制造 一 块 与 上 型 世 ( 凸 模 ) 相同 的 压 印 冲 头 ， 
并 要 湾 硬 
4. 清洗 清点 零件 , 备 好 装配 工具 
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( 续 ) 


装配 过 程 图 示 装配 方法 





1. 将 四 周 加 工 完毕 , 上、 下面 模 腔 内 表面 留 有 修 磨 余 




























































































































































































量 的 四 模 坯 件 ,用 压 印 冲 头 压 印 , 并 锦 修 型 腔 , 使 其 与 
型 芯 紧 配 修整 成 脱 模 斜 度 及 型 腔 配合 面 到 所 要 求 尺寸 
2， 精 修 加 料 腔 的 配合 面 和 斜 度 
，| 修 各 3， 按 划 线 钻 饺 导 钉 孔 
凹 模 4 测量 加 料 腔 的 实际 深度 换算 艇 件 螺杆 孔 的 位 置 ， 
以 4 面 为 基准 控制 谋 件 螺杆 孔 链 孔 后 进行 精锐 
5、 外 形 锐 边 倒 角 
6. 热处理 滩 硬 
7 抛光 型 腔 工 作 部 位 使 之 光洁 
修正 ee 
a 1 将 上 固定 板 13 用 上 型 芯 压 印 ,下 固定 板 11 用 压 
ee 本 印 冲 头 压 印 ,外 国定 孔 到 尺 二 
We 2 修正 斜 度 及 压 人 口 国 角 
NE 将 上 型 世 1 及 下 型 世 8、 型 芯 拼 块 7 分 别 压 人 上 .下 
固定 板 , 并 要 安装 牢 
本 赚 型 臣 与 国定 板 装配 后 的 实际 高 度 修 魔 町 模 4 面 和 
本 一 面 ,使 其 上 下 型 世相 接触 , 并 使 上 型 芯 和 加 料 胜 台 
户 相 接触 
1 将 凹 模 与 上 型 芯 配 合 两 者 之 间 插 入 执 片 ,使 四 周 
: 间 阶 均匀 ,然后 复 销 上 固定 板 导 钉 孔 ( 图 示 ) , 折 开 后 饮 
复 销 时 汪 
| 孔 与 扩 台 肩 孔 
Ee 2 用 同样 方法 销 饮 下 固定 板 导 钉 孔 
。 3 将 上 .下 导 杀 压 人 国定 板 
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( 续 ) 
装配 过 程 图 示 装配 方法 
0 He 将 固定 板 与 型 芯 组 合 底座 用 平面 磨床 磨 平 ,如 图 所 
7 | 定 板 底 WNN NZ NNS 对 ， 
人 
下 2 
UU/ VU 
让 1. 将 调整 装配 好 的 四 模 3, 上 型 芯 1、 下 型 芯 8 及 型 
8 i 三 芯 拼 块 7.9 拆卸 下 ,在 表面 镀 硬 铬 
2. 镀铬 后 的 零件 进行 研 殷 , 达 到 表面 质量 要 求 
1. 将 上 型 芯 1 再 装 入 上 固定 板 13 盖 上 支承 板 14 并 
。| 重新 鲍 合 
装配 2. 将 下 型 蕊 8 和 型 芯 7.9 组 合 后 压 和 人 下 固定 板 11， 
盖 和 人 支承 板 10 后 锦 合 
合 模 ER 
10 | 检验 及 1. 将 上 、 下 模 合 模 , 按 装 配 要 求 检查 
人 2， 自 检 合 适 后 ,上 机 调试 
调试 











(三 ) 压缩 模 调试 要 点 及 过 程 
塑料 压缩 模 一 般 是 在 立 式 液压 机 上 使 用 的 ， 其 调试 要 点 及 调试 过 程 见 表 10-9 。 

















表 10-9 压缩 模 调试 过 程 及 调试 要 点 





检查 塑料 质量 

















压缩 模 调 试 工艺 过 程 





第 十 章 ”型 腔 模 装 配 与 调试 


. 819. 





( 续 ) 


序号 调试 项 目 调试 要 点 








试 模 前 ,必须 对 成 形 设备 进行 全 面 检查 。 设 备 的 油 路 .电路 及 机 械 运动 部 分 、 各 




















1 检查 设备 











操纵 系统 及 显示 仪表 均 应 处 于 正常 工作 状态 











2 | 检查 原材料 











原材料 的 品种 ,规格 ,牌号 应 符合 图 样 要 求 。 塑 料 原材料 的 成 形 性 能 应 符合 规 
定 。 塑 料 在 塑 压 前 ,一 般 要 经 加 热 并 且 称 量 准确 。 其 内 件 要 清洗 加 热 










































































1. 塑料 压缩 模 的 使 用 的 液压 机 一 般 设 有 高 .低压 系统 。 高 压 时 ,工作 台 作 慢 速 移 




























































































确定 成 形 压 力 及 保 | 动 , 供 成 形 保 压 用 。 低 压 时 ,使 工作 台 升 降 , 供 开 、 闭 模 使 
压 时 间 2. 计算 成 形 压 力 ,使 压力 能 保证 塑 件 成 形 
3. 保 压 时 间 由 人 工控 制 ,长 短 根 据 成 形 情 况 而 定 
1. 按 成 形 要 求 , 调 节 有 关 自 动 控制 元 件 以 控制 工作 台 的 移动 速度 和 起 止 位 置 。 
调整 上 、 下 工作 台 行 | 试 模 时 一 般 由 人 工控 制 
程 ,定位 及 移动 速度 2. 调 上 、 下 工作 台 行 程 ,位 置 应 能 使 模具 装 进 ,并 调整 模具 闭 模 高 度 及 开 模 距离 
大 小 ,适应 压制 要 求 
调 顶 出 系统 出 3 村 合 英 具 顶 ! 1 塑 牛 的 要 求 
5 | 调整 项 出 抽 芯 距离 1. TR eh ed 人 于 | 的 : | 
2. 对 设 有 抽 芯 装置 的 模具 ,应 调节 行程 ,动作 起 止 位 置 及 各 动作 间 的 协调 与 配合 
































6 | 调节 加 热 系统 























2. 模具 升温 到 规定 温度 再 试 压 














1. 将 模具 按 成 形 要 求 ,调节 到 规定 的 加 热 温度 范围 











1. 根据 成 形 条 件 ,确定 操作 顺序 








7 | 确定 操作 工艺 顺序 











2. 试 模 时 ,对 于 升 压 , 保 压 、 印 压 、. 启 模 等 均 应 人 工控 制 





























2. 模具 如 需 返 修 , 则 应 提出 返修 意见 











注 ， 压缩 模 成 型 压力 计算 参见 本 书 第 五 章 。 
(四 ) 压缩 模 试 模 缺 陷 及 调整 方法 


























1. 在 试 模 中 ,应 作 详 细 记 录 , 并 将 成 型 工艺 条 件 , 操 作 要 点 和 模具 质量 情况 ,认真 
8 | 填写 试 模 记录 卡 | 填写 试 模 记录 卡 ,以 做 为 成 批 生产 制定 生产 工艺 依据 





塑料 压缩 模 试 模 所 产生 的 缺陷 及 调整 解决 方法 参见 表 10-10。 
表 10-10 ”塑料 压缩 模 试 模 缺陷 及 调整 方法 





试 模 缺 陷 产生 原因 





























1. 模具 设计 、 制 造 不 良 ,引起 制品 形状 , 尺 
寸 不 正确 














2. 加 料 量 过 多 或 过 少 
塑 件 形状 .尺寸 不 符 | 3. 上 、 下 模 温 相 差 过 大 或 过 小 ,不 均匀 
合 图 样 要 求 4. 冷却 时 间 及 保 压 时 间 太 短 
5. 塑 件 相 邻 壁 厚 变 化 太 大 或 般 件 位 置 设计 
不 合理 
6. 塑 件 收缩 不 稳 











A 


. 重新 加 工 或 修整 模具 使 其 符合 要 求 


采用 定量 加 料 
整 模 温 , 使 之 均匀 合适 
合理 控制 冷却 及 保 压 时 间 
重新 设计 塑 件 ,使 其 符合 工艺 性 





ly 
型 














[ll 
ul 


新 更 换 材料 





"820 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





试 模 缺陷 

















( 续 ) 





塑 件 产生 飞 边 太 





. 模具 闭合 不 严 , 间 隙 大 或 排 气 槽 太 深 








. 成 形 压 力 大 , 闭 模 力 小 



































计 上、 下 模 , 调节 模具 闭合 间隙 ， 
严密 ,或 减 小 排 气 槽 深度 














小 成 形 力 ,加 大 闭 模 力 
新 安装 模具 及 调整 压力 机 台面 ， 























> 间 相互 平行 
























































. 调整 模具 上 、 下 模 工作 面 使 之 平行 ， 























绰 件 脱落 或 变形 





用 件 没 预 热 或 包 层 太 薄 





新 设计 谍 件 结构 并 预 热 











件 安装 及 固定 形式 设计 不 合理 
安装 孔 间 阶 过 大 或 过 小 


六 


ep 
D> 于 是 











沸 




















拒 件 安装 及 固定 方式 
调整 租 件 及 模具 安装 孔 间 隙 














Pt 
PD RE 


时 


< 


正确 ,在 压制 时 艇 件 受 压 














5. 改进 脱 模 装置 结构 ,不 因 使 嵌 件 脱 
i 变形 
调整 机 床 ,减少 成 形 压 力 














整 模 具 结 构 , 压 制 时 减少 拱 件 受 



































SS 











je 


含水 分 及 挥发 物 太 多 ,缺少 润滑 剂 


A 











































































































缩 件 烙 模 或 难以 脱 | > 用 料 过 多 .成形 压力 大 天 a 
出 3， 脱 模 机 构 项 杆 太 短 或 动 3. 调整 脱 模 机 构 , 提 高 灵活 可 靠 性 
4 型 腔 脱 模 斜 度 小 ,或 表面 4， 加 大 型 腔 脱 模 斜 度 , 抛 光 型 腔 表面 
5. 模 温 不 均 , 上、 下 模 温 相 差 5. 调节 模 温 ,使 上 、 下 模 温 均衡 
太 低 造成 两 面 鼓 起 的 气泡 ;成 时 控制 成 形 温度 最 好 采用 自动 控 
形 温度 太 高 ,形成 面积 较 
料 含水 分 及 挥发 物 太 多 2 塑料 压制 前 要 烘 二 
E 长 保 压 时 上 
塑 件 表面 起 泡 Be 

































































4. 加 大 成 形 压力 ,改进 排 气 机 构 及 操 














青 理 模 具 型 腔 表 面 ,合理 使 用 脱 模 
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( 续 ) 
试 模 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
A 间 掌 握 不 准 ,或 排 气 时 间 过 长 
| 2. 清理 模具 型 腔 表 面 减少 脱 模 剂 的 使 
3. 模 温 太 低 ,或 压制 速度 太 快 ,出 现 流 液 四 ER 
邮件 表面 产生 上 .四 | 。 - se . a 全 全 另 出 。 ”提高 模 温 , 降 低 不 制度 
皱纹 或 波纹 a 人 | 4. 降低 模 温 ,提高 压力 及 压制 速度 
5. 压制 前 将 塑料 烘 干 ,选用 流动 性 小 
5. 塑料 全 水 分 太 多 ,流动 性 大 ,产生 皱纹 |， | 
6. 修 磨 型 腔 表面 并 进行 抛光 或 镀 
和 修 磨 型 腔 表面 并 进行 抛光 或 镀 硬 铬 
1. 保温 时 间 太 短 1. 延长 保温 时 间 
2. 塑料 含水 及 挥发 物 多 2. 压制 前 要 烘 干 塑料 
塑 件 变形 挠 曲 或 尺 
Nae 下 或 从 | 3 量 料 收缩 率 太 大 3. 选用 收缩 率 小 的 材料 
四 4. 脱 模 机 构 设计 不 合理 , 顶 出 受 力 不 均 4. 调整 脱 模 机 构 或 重新 装配 脱 模 机 构 
5. 舱 件 位 置 不 合理 5. 在 允许 情况 下 改变 向 件 安放 位 置 
1. 模具 表面 型 腔 粗粮 1. 抛光 模具 型 腔 
映 件 表面 灰暗 或 产 | 2 型 庆 表 而 不 滞 ,有 油污 .杂质 及 残 2. 清理 模具 表面 ,去 除 油污 ,残渣 
Wet | 3. 奈 制 温度 太 高 ,造成 色泽 不 均 3. 降低 压制 温度 
ee 4. 使 用 材料 或 脱 模 剂 有 杂质 或 脱 模 剂 用量 | 4. 合理 使 用 脱 模 剂 ,在 压制 前 清理 材 
太 大 料 , 脱 模 剂 去 除 杂 质 ,异物 











四 、 塑 料 注射 模 的 装配 与 调试 


(一 ) 注射 模 加 工 制造 特点 

塑料 注射 模 一 般 结构 复杂 ， 其 成 形 零件 形状 不 规则 ， 多 为 三 维 曲 面 ， 而 且 尺 寸 与 形 
位 精度 、 表 面 质 量 要 求 高 ， 故 在 加 工 过 程 中 ， 有 如 下 特点 : 

(1) 零件 加 工 顺序 的 选择 

零件 加 工 要 按 图 样 加 工 ， 并 要 确保 加 工 质量 和 要 求 。 其 零件 加 工 的 先后 次 序 应 该 
是 : 对 难以 加 工 ， 热 处 理 易 变形 而 又 是 关键 的 成 形 零件 应 做 优先 加 工 ， 如 动 模型 世 、 定 
模型 腔 等 ， 并 以 此 作为 基准 零件 ， 再 配 作 其 他 零件 。 

(2) 成 形 零件 的 加 工 要 点 

塑料 注射 模 成 形 零件 主要 包括 凸 模型 芯 、 凹 模型 腔 、 久 拼 块 及 侧 癌 型 世 等 直接 参与 
制品 成 形 的 零件 。 其 加 工时 应 注意 以 下 要 点 : 


















































1) 定 模 














型 腔 的 表面 加 工 主 要 是 进行 各 种 形状 的 凹面 加 工 。 对 于 回转 体 (圆柱 形 ) 


型 腔 粗 加 工 一 般 均 以 车 削 为 主 ， 在 热处理 之 后 再 对 配合 表面 采用 磨 前 加 工 。 而 成 形 表面 
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可 用 成 形 磨 前 或 








模 方向 一 致 。 如 回转 体型 
加 工 中 应 保证 基准 统一 


火花 加 工 ， 最 后 进行 抛光 。 但 在 抛光 时 ， 其 抛光 纹 络 方向 要 与 制品 脱 


y 腔 外 轮廓 为 矩形 时 ， 其 外 轮廓 的 加 工 应 以 铣 、 磨 前 为 主 。 但 在 








保证 一 定 的 
非 回 转 体型 腔 表面 ， 
采用 拼 块 式 





























、 定 位 准确 ， 尽 量 减 少 装 夹 变形 和 切削 应 力 而 引起 的 变形 ， 
型 腔 脱 模 斜 度 。 


并 要 


可 采用 先 用 粗 铣 一 热处理 一 磨 削 后 ， 再 用 电 火 花 成 形 加 工 。 若 








后 形 面 要 光滑 连接 ， 不 能 产生 缝 际 。 

















2) 动 模型 世 表 面 加 工 主 要 是 凹面 
个 基准 平面 ， 作 为 成 ] 
面 与 回转 体 成 形 表面 的 组 成 零件 ， 加 工时 应 加 工 成 形 表面 而 后 加 工 配 合 面 。 成 形 表面 
槽 应 在 主要 加 工 表面 成 形 加 工 完成 后 再 进行 加 工 ， 以 保证 形状 、 位 置 


面 上 先 加 工 出 一 


沟 、 











加 工 。 在 加 工时 ， 要 先 加 工 西 








E 合 面 ， 








形 表面 上 局 部 加 工 与 








零件 成 形 表 面 要 加 工 出 脱 模 斜 度 并 进行 抛光 、 以 有 利于 币 





3) 成 形 零件 在 经 机 

















了 测量 基准 ; 





| 品 的 脱 模 。 
有 E 加 工 后 ， 均 应 由 钳工 进行 最 后 修整 。 其 修整 的 





面 尽 可 能 修整 为 上 公差 ， 凹 形 面 修整 为 下 公差 ,这样 可 延长 模具 的 使 用 寿命 


4) 成 形 零 件 上 的 冷却 
不 均 及 漏水 现象 。 
口 及 浇 道 的 加 工 
1 用 成 j 

















等 。 并 要 避免 模 温 





浇 道 加 工 可 在 热处理 前 


二 











使 


水 道 ， 


形 铣 刀 加 工 成 形 ， 




















加 工 成 形 。 对 于 平衡 式 布局 的 多 


口 直 径 和 深度 ， 并 保证 各 


的 锥 度 和 和 斜 角 一 致 。 
(4) 浇 口 套 加 工 





浇 口 套 是 模具 与 成 形 机 床 注射 机 的 连结 体 ， 
孔 ， 可 采用 钻 、 刍 或 热处理 











主 浇 道口 一 般 为 锥 














型 腔 浇 








型 腔 模 具 ， 
口 尺寸 一 致 。 





潜伏 式 浇 








0. 8pm， 热 处 理 人 硬度 为 35 ~ 40HRC。 


另外， 对 采用 和 斜 拼 块 的 模具 ， 装 











的 间 际 A, ， 以 使 











对 采用 和 斜 棉 锁 紧 的 模具 ， 间 





拼 块 


配 后 ， 





10-2。 


ee 





但 应 保证 截面 
表面 粗糙 度 达 到 Ral.6 ~0.8hm。 也 可 在 热处理 后 用 
其 点 浇 口 或 潜伏 浇 口 加 工时 ， 应 准确 控制 并 
口 加 工时 ， 还 应 保证 各 型 





型 腔 ， 则 各 拼 馈 块 的 加 工 要 严格 保证 尺寸 公差 及 成 形 表面 的 形状 准确 ， 拼 合 





并 在 配合 表 


对 以 非 回 转 体 配合 











的 


型 | ) 忆 


EN 








的 准确 。 


原则 是 : 凸 形 


PH o 








在 加 工时 应 按 图 样 保持 水 道 距 成 形 表面 





i 距离 均匀 相 




















i 形状 与 长 度 





尺寸 一 致 ， 
电 火 花 





























a 





腔 浇 口 


一 般 为 回转 体 。 其 外 形 以 车 前 为 主 ,但 





后 用 电 火 花 加 工 ， 


多 




















其 表 耳 


ij 粗糙 度 为 Ra < 





空 模 闭 合 后 ， 必 须 在 斜 拼 块 底部 留 
其 在 正式 使 用 时 能 锁 紧 拼 块 ， 工 作 不 产生 飞 边 ， 如 图 10-1 所 示 。 
装配 后 空 模 闭 合 后 ， 必 须 使 分 型 面 留 
使 其 在 正式 使 用 时 能 产生 锁 紧 力 ， 如 图 


NN NY 
NAN 


图 10-1 模 套 与 拼 块 组 合 
1 一 模 套 2 一 


出 一 定 


1 一 定 模 ”2 一 滑 块 


出 一 合理 


的 间 际 A， 以 


图 10-2 定 模 与 滑 块 组 合 
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装配 时 对 按 装 配 图 修配 产生 的 累积 误差 ， 应 参照 零件 产品 图 加 以 修正 、 配 合 ， 并 根 
据 材 料 收缩 率 ， 控 制 在 零件 的 公差 范围 内 。 
表面 质量 要 求 较 高 的 制品 零件 模具 ， 大 表面 要 求 特别 光洁 ， 一 般 要 进行 镀铬 抛光 ， 
t Ra 应 为 0.32 ~1.25um。 
(二 ) 注射 模 模 架 的 装配 
注射 模 模 架 的 装配 方法 见 表 10-11。 
表 10-11 注射 模 模 架 装配 工艺 方法 




















Nt 









请 hs 


[ 必 过 


a) 单 分 型 面 塑料 注射 模 架 b) 双 分 型 面 塑料 注射 模 架 
1 一 动 模 座 板 2 一 垫 块 ”3 一 支承 板 4 一 动 模板 5 一 定 模 板 6 一 定 模 座 板 
7 一 导 柱 ”8 一 导 套 9 一 复位 杆 10 一 推 件 板 11 一 推 件 固定 板 ”12 一 推 杆 垫 板 
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HT | | | 
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装配 工艺 过 程 图 示 装配 说 明 








成 对 选 配 导 柱 , 导 套 ,使 之 配合 间 际 符 
合 要 求 











测量 导 柱 , 导 套 及 模板 安装 孔 尺 寸 ,使 
2 | 修配 零件 有 导 柱 , 导 套 台 肩 修整 后 低 于 安装 和 孔 
0.05mm 











导 套 压 入 时 ,应 随时 校正 其 与 模板 的 
垂直 度 ,严禁 偏 斜 





3 | 压 入 导 套 


























1 一 导 套 2 一 定 模 座 ”3 一 垫 块 
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装配 工艺 过 程 图 示 装配 说 明 








1. 借助 于 已 压 人 的 导 套 作 导 向 , 压 人 
导 柱 

2. 先 压 入 距离 较 远 的 导 柱 . 导 套 

3. 压 人 时 应 随 压 随 试 调 , 直到 合 模 后 
灵活 无 涩 紧 为 止 





压 入 导 柱 















































1 一 导 柱 ”2 一 动 模 座 ”3 一 支承 板 
4 一 垫 块 ”5 一 导 套 








1. 将 动 模板 7 工作 面 朝 下 放 在 等 高 垫 
铁 上 , 先 盖 上 支承 板 6 再 放 上 推 杆 固定 
板 4, 装 进 复位 杆 5, 调 整 好 后 把 推 板 3 
放 在 固定 板 上 ,用 六 角 螺 钉 拧紧 

2. 把 热 块 2 和 动 模 底板 1 重 芭 放 在 支 
承 板 6 上 ,再 用 内 六 角 螺 钉 紧 固 并 销 和 人 

1 一 动 模 底板 2 8 一 垫 块 ”3 一 推 板 销 钉 
4 一 推 板 固定 板 5 一 复位 杆 6 一 支承 板 

7 一 动 模板 
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装 动 模 部 位 
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检查 推 件 系统 翻转 模 架 ,并 在 推 板 和 动 模板 之 间 插 
灵活 程度 入 杆 棱 ,检查 推 件 装置 是 否 灵活 








在 支承 板 和 推 杆 固定 板 之 间 , 放 入 小 
型 千斤 项, 均匀 顶 开 后 ,测量 复位 杆 端面 
一 高 出 分 型 面 的 尺寸 ,确定 其 修 磨 量 

拆 开动 模 , 修 磨 复 位 杆 , 使 其 与 分 型 面 
平 齐 





今 查 修 磨 复 位 






































村 

















Co 


装配 定 模 部 位 一 


1. 复位 杆 修 麻 后 ,重新 装 动 模 部 分 
装 定 模 部 分 ,使 之 各 零件 配合 合适 








将 定 、 动 模 合 模 , 检 查 模 架 整体 运行 状 


检查 验收 加 
rt 况 , 应 稳定 可 千 











第 十 章 ” 型 腔 模 装 配 与 调试 825 





(三 ) 注射 模 的 装配 方法 

塑料 注射 模 的 装配 和 其 他 型 腔 模 一 样 ， 是 零件 的 加 工 与 装配 ， 采 用 配合 、 加 工 、 装 
配 同时 进行 。 其 装配 工艺 过 程 大 致 是 : 研究 装配 关系 一 零件 的 清洗 与 检测 一 部 件 的 组 装 
> 总 体 装 配 一 试 模 与 调整 。 

1. 模具 装配 要 点 

(1) 注意 选 配 装配 基准 

注射 模 零 件 较 多 ， 相 互 配合 及 结构 关系 复杂 。 因 此 在 装配 时 ， 必 须要 选择 好 装配 基 
准 。 这 对 保证 模具 的 装配 质量 尤为 重要 。 装 配 基 准 的 选择 ,通常 依据 加 工 设备 与 工艺 技 
术 水 平 的 不 同 ， 大 致 可 分 为 如 下 两 种 : 

1) 以 型 腔 、 型 世 为 装配 基准 。 在 注射 模 结构 中 ， 型 腔 与 型 芯 是 模具 的 主要 成 形 零 
件 ， 故 在 装配 时 ， 以 其 作为 基准 ， 而 其 他 零件 的 装配 位 置 关 系 都 要 依据 型 腔 、 型 芯 来 确 
定 。 如 导 套 孔 的 位 置 确定 ， 在 装配 时 要 按 型 腔 、 型 芯 的 位 置 来 校正 。 即 为 保证 定 、 动 模 
合 模 定位 准确 及 制品 壁 厚 均匀 ， 可 在 型 腔 、 型 蕊 的 四 周 间 际 塞 入 厚度 均匀 的 纯 铜 片 ， 找 
正 后 再 进行 孔 的 加 工 。 

2) 以 模具 定 、 动 模板 两 个 互相 垂直 的 侧面 为 基准 进行 装配 。 如 型 腔 、 型 芯 的 安装 
与 调整 ， 导 柱 、 导 套 孔 的 位 置 以 及 侧 滑 块 的 滑 道 位 置 等 ， 均 应 以 标准 模 架 上 的 动 、 定 模 
板 基 准 面 XX、 了 Y 坐标 尺寸 为 定位 、 找 正 。 

(2) 注重 装配 过 程 中 组 件 的 修 研 

模具 零件 加 工 后 均 会 有 一 定 的 偏差 。 因 此 ， 在 装配 时 ， 必 须要 对 零件 进行 相应 的 修 
整 、 研 配 、 刊 削 及 抛光 等 工作 。 如 型 腔 与 型 芯 脱 模 斜 度 及 各 零件 圆 角 处 圆 角 半径 、 垂 直 
分 型 面 与 水 平分 型 面 、 型 腔 沿 口 处 和 侧 描 起 滑 道 、 棉 紧 快 的 修 研 等 ， 均 应 将 修整 合适 ， 
符合 装配 要 求 。 这 样 才 能 保证 总 装配 后 的 模具 质量 。 这 也 体现 了 塑料 注射 模 在 加 工 制造 
中 ,零件 的 加 工 与 装配 是 相互 配合 并 要 同步 进行 的 特点 。 

2. 模具 总 装配 方法 

塑料 注射 模 的 装配 ， 一 般 根 据 模具 结构 来 确定 具体 装配 方法 及 装配 步骤。 其 大 体 装 
配 过 程 及 方法 见 表 10-12 。 

表 10-12 ”注射 模 装 配 工艺 过 程 ( 以 定 模 为 基准 ) 


装配 工艺 过 程 装配 方法 说 明 













































































































































































1 | 修整 定 模型 


羽 


经 以 定 模 为 加 工 基准 ,将 定 模型 腔 按 图 样 加 工 成 形 











2 | 修整 印 料 板 型 面 使 外 料 板 与 定 模 相配 ,并 使 其 密 合 , 将 分 型 面 按 定 模 配 合 修整 














将 定 模 , 秃 料 板 和 动 模 固 定 板 准 合 在 一 起 ,使 分 型 面 紧 密 配 合 接触 ,然后 
夹 紧 , 同 键 导 柱 . 导 套 孔 








3 | 同 键 导 柱 、. 导 套 孔 



































4 | 配 加 工 印 料 板 外 形 将 定 模 与 印 料 板 至 合 在 一 起 , 压 人 工艺 定位 销 ,用 插 床 加 工 其 外 形 尺 十 
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( 续 ) 
装配 工艺 过 程 装配 方法 说 明 
5 | 加 工 印 料 板 内 形 孔 用 机 械 或 电 加 工法 , 按 图 样 加 工务 料 板 内 形 孔 
千 定 模板 , 印 料 板 及 动 模板 上 ,分 别 压 信 导 柱 . 导 套 , 并 保证 配合 精度 及 位 
| 在 定 模板 , 印 料 板 及 动 模板 上 ,分 别 压 入 导 柱 , 导 套 ,并 保证 配合 精度 及 位 
置 精度 和 垂直 度 
1 修配 印 料 板 形 孔 , 并 与 动 模 固定 板 合拢 ,将 型 芯 的 螺 孔 涂抹 红粉 放 入 印 
料 板 孔 内 ,在 动 模 固定 板 上 复印 出 螺 孔 位 置 
取出 型 蕊 ,在 动 模 模板 上 钻 螺纹: 
7 | 装配 动 模型 芯 So ee Wr 
3, 将 拉 料 杆 装 入 型 芯 , 并 将 印 料 板 、 型 芯 . 动 模 固定 板 装 合 在 一 起 ,调整 位 
置 合 适 后 用 螺钉 紧 固 
4 划 线 同 销 销 钉 孔 , 压 入 销 钉 
8 | 加 工 复位 及 推 杆 孔 采用 各 零件 配合 法 , 复 钴 加 工 
先 按 划 线 加 工 支承 板 螺 孔 、 销 孔 ,然后 通过 复 钻 加 工 固定 板 相应 孔 , 并 由 
9 | 装配 支承 动 模 固 定 忆 
装配 支承 动 模 固定 板 。。 | 螺钉 . 销 钉 将 其 连接 ,但 不 要 国 紧 
10 | 装配 定 模型 芯 将 定 模型 世 装 入 定 模 固 定 板 中 ,并 用 平面 磨床 磨 平 
1. 在 定 模 上 钻 螺钉 孔 
11 5 螺 孔 压 和 人 浇 口 套 
钻 螺 筷 压 人 说 口 套 2 将 浇 口 套 压 入 定 模板 
将 定 模 组 合 与 定 模板 夹 紧 ,通过 定 模 板 复 钻 定 模 销 孔 , 位 置 调 整合 适 后 ， 
12 | 装配 定 模 部 位 
She 打 入 销 钉 及 螺钉 固 紧 
二 将 动 模 部 分 按 已 装配 好 的 定 模 部 分 相配 进行 装配 ,调整 并 修整 推 杆 .复位 
13 | ”装配 动 模 部 位 ee et : Ne 
杆 位 置 , 使 其 灵活 动作 。 合 适 后 将 各 螺钉 紧 固 , 穿 人 销 钉 
eo 定 . 动 模 合 模 ,经 检查 无 误 后 ,可 进行 试 模 。 通 过 试 模 来 验证 模具 的 装配 
14 | 合 模 调试 加 
星 ， 








质 





并 进行 必要 的 修整 
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表 10-13 列 出 了 以 动 模 为 基准 的 装配 示例 ， 供 装配 时 参考 。 
表 10-13 ”塑料 注射 模 装 配 工艺 方法 (以 动 模 为 基准 ) 


1 2 3 4 5 6 7 8 910 11 12 13 14 13 16 
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33 32 31 30 2928 27 26 25 24 23 22 21 20 19 18 17 


1 11 12 .16 .18 一 内 六 角 螺 钉 2.、3 26 一 型 芯 4 一 浇 口 套 5 .13 .19 20 .26 一 圆柱 销 ”6 一 定 模 


7 一 滑 块 ”8 一 动 模 9 一 导 柱 ”10 一 固定 板 ”14 一 动 模 底板 15 一 导轨 17 一 镶 块 ”21 一 顶板 






























































22 一 顶板 固定 板 23 一 垫 块 ” 24 一 顶 杆 25 一 热 板 27 .28 一 螺钉 29 一 弹簧 30 一 支架 
31 一 斜 拼 块 ”32 一 斜 导 杆 ”33 一 定位 圈 
加 工装 配 工艺 过 程 装配 方法 及 说 明 
1. 模具 各 零件 按 图 样 加 工 成 形 , 并 经 检查 合格 
使 查 清洗 零 人 
和 本 光 人 条 >， 清洗 各 零件 ,去 除 油污 
以 加 工 好 并 经 济 硬 的 动 模 8 为 基准 ,借助 定位 上 堂 定 模 定 
配 租 导 柱 孔 闵 加 工 好 并 经 淳 硬 的 动 模 8 为 基准 ,借助 定位 块 , 配 链 定 模 6 及 固定 板 10 中 的 





四 导 柱 孔 








压 人 定 模型 芯 及 导 柱 | 将 导 柱 9 和 型 芯 26 压 人 定 模 固定 板 10 中 ,并 将 其 尾部 与 固定 板 一 起 磨 平 














1. 将 导轨 15( 销 孔 不 钻 ) 安装 在 动 模 8 上 ,并 调整 好 使 滑 块 7 在 其 内 灵活 、 平 
2. 以 动 模 8 为 基准 配 销 好 导轨 15 的 销 孔 , 拆 印 后 将 
入 销 钉 定位 及 用 螺钉 紧 固 在 动 模板 上 





装配 导轨 























济 硬 再 重新 安装 ,并 压 
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( 续 ) 
加 工装 配 工 艺 过 程 装配 方法 及 说 明 
ee 1. 调整 固定 板 10 上 的 型 芯 26 与 滑 块 7 型 孔 中 心 一 致 ,四 周 间隙 要 均匀 
ee 2. 将 固定 板 10、 定 模 6 和 灸 块 17 一 起 配 销 斜 导 孔 
1. 将 浇 口 套 4 型 芯 2 及 和 斜 导 柱 32 压 人 定 模 6 内 ,并 一 起 将 型 芯 2 、 斜 导 柱 32 
装配 定 模 部 位 尾部 及 浇 口 套 4 磨 平 
2. 将 定位 圈 33 用 螺钉 紧 固 在 定 模 6 上 
1. 以 动 模 8 为 基准 , 配 外 项 杆 固定 板 22 四 个 顶 件 孔 ,并 将 顶 杆 24 装 和 人 固定 板 
22 
2. 连接 动 模 8 及 四 个 顶 杆 24 ,并 将 顶 杆 固定 板 22 和 顶板 22 连接 在 一 起 
i 3. 把 动 模 底板 14 . 垫 块 23 . 热 板 25 和 国定 板 按 图 样 一 起 组 装 ,并 调 好 相互 位 置 
4. 根据 顶 杆 长 度 , 修 磨 热 块 高 度 
5. 配 钻 、 铵 垫 块 23 销 孔 并 压 和 人 销 钉 .拧紧 螺钉 ,使 之 成 为 一 体 
6. 将 印 料 螺钉 28 拧紧 在 滑 块 7 上 ,用 螺钉 27 将 支架 30 固定 在 动 模 上 ,并 在 
印 料 螺钉 内 装 上 弹簧 29 ,调整 好 其 长 短 ,并 有 足够 的 弹力 使 滑 块 密 合 
ER 1. 将 装配 后 的 动 . 定 模 合 模 ,检查 其 装配 质量 ,不 合适 应 重 装 
2. 检查 导向 、 扼 料 件 及 型 芯 与 型 腔 配合 合适 后 ,可 上 机 进行 进 





(四 ) 注射 模 的 调试 
1. 调试 要 点 及 调试 过 程 
塑料 注射 模 调 试 要 点 及 调试 过 程 见 表 10-14。 














表 10-14 











试 完 ， 脱 出 工件 








注射 模 的 调试 要 点 及 过 程 























注射 装置 准备 装 料 
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( 续 ) 
调试 工艺 过 程 调试 工艺 要 点 
ee 试 模 前 ,必须 对 使 用 的 注射 机 进行 全 面 检 查 。 设 备 的 油 路 ,水 路 .电路 .机械 运动 部 
人 分 ,各 操纵 件 和 显示 信号 均 应 处 于 正常 状态 
ee 原料 的 品种 规格、 牌号 应 符合 图 样 要 求 ;原料 的 成 形 性 能 要 符合 规定 ,塑料 在 注射 
ee 前 ,要 烘 干 去 除 水 分 
油 整 料 简 及 喷 | 将 喷嘴 和 主 淡 道 脱 开 ,用 较 低 的 注射 压力 使 融 料 自 贰 路 中 缓慢 地 流出 ,观察 料 流 ,如 
ee “ 果 没 有 硬块 .气泡 . 银 丝 .变色 , 而 是 光滑 明亮 , 即 表明 喷嘴 及 料 简 温 度 适宜 。 否 则 应 调 
节 加 热 温 度 
1. 按 塑料 成 形 要 求 , 调 节 预 塑 化 时 螺杆 后 退 阻力 大 小 
2 形 条 件 调节 螺杆 转速 、 
调整 塑 化 能 ee 0 
3. 对 于 粘度 高 和 热 稳定 性 差 的 塑料 采用 较 慢 的 螺杆 转速 。 反 之 ,采用 较 高 的 螺杆 转 
风 
调节 注射 压力 台 试 模 时 ,原则 上 选择 优质 .低温 和 较 长 时 间 条 件 下 成 形 。 调 节 时 , 先 取 一 个 因素 
成 型 时 间 , 成 型 温 进行 变动 ,观察 效果 ,以 便 分 析 和 判断 。 若 效果 不 显著 ,应 取 两 个 因素 综合 变动 。 变 动 
度 的 顺序 按压 力 . 时 间 ,温度 先后 顺序 变动 














调节 注射 速度 


















































,其 制 件 充填 紧密 ,质量 好 





注射 成 形 可 选用 高 速 ,低速 两 种 工艺 , 制 件 较 薄 , 投 影 面积 较 大 时 ,采用 高 速 注射 ,而 
壁 厚 面积 较 小 时 ,采用 低速 注射 。 在 高 速 及 低速 均 能 充满 型 腔 时 , 宜 采 用 低速 注射 工 




















手动 控制 试 模 











作 要 点 等 填 和 人 试 模 卡 片 ,为 成 批 4 





在 试 模 过 程 中 ,应 用 人 工控 制 。 并 在 试 模 过 程 中 作 详 细 记 录 , 并 将 成 形 工艺 条 件 . 操 











产 准备 , 若 模 








具 需 要 返修 时 ,要 提出 返修 意见 
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2. 调试 方法 
塑料 注射 模 在 试 模 过 程 中 产生 的 缺陷 与 调整 方法 见 表 10-15。 
表 10-15 ”塑料 注射 模 试 模 缺 陷 与 调整 方法 





































































































































































































试 模 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
1. 注射 量 不 够 ,加 料 量 及 塑 化 能 力 不 足 1. 加 大 注射 量 及 加 料 量 , 增 强 塑 化 能 力 或 
改 用 塑 
2. 塑料 粒度 不 均匀 2. 改 用 新 塑料 材质 
3. 多 型 腔 时 , 进 料 口 不 平衡 3. 修整 进 料 口 ,使 之 各 型 腔 进 料 口 形状 相 
同 
4 喷嘴 孔径 太 小 或 温度 太 低 4 提高 喷嘴 温度 或 适当 加 大 进 料 孔径 
5. 注射 压力 小 ,时 间 短 保 夺 时间 不 够 ,螺杆 和 柱 | 5. 提高 注射 压力 和 延长 注射 及 保 压 时 间 
塑 件 制品 | 塞 退 回 过 早 
充填 不 足 , 不 。 6. 注射 速度 太 快 或 太 慢 6. 合理 控制 注射 速度 
能 成 形 7. 塑料 流动 性 太 大 7. 选择 流动 性 合适 的 材料 
8. 溢 料 过 多 8. 减 小 溢 料 槽 尺寸 
9 模 温 低 ,塑料 冷却 快 9. 设法 提高 模 温 
10. 模具 浇注 系统 流动 阻力 大 , 进 料 口 位 置 不 当 | “10. 修整 浇注 系统 ,加 大 进 料 口 截面 积 
并 且 截 面 偏 小 
11. 排 气 不 当 , 无 冷 料 穴 或 设计 不 合理 11. 修整 冷 料 穴 , 使 模具 能 有 效 地 进行 排 气 
12， 脱 模 剂 过 多 ,型 腔 中 有 水 分 12. 适当 使 用 脱 模 剂 , 清 除 型 腔 内 水 分 
13. 塑料 含水 分 或 挥发 性 物质 13. 塑料 在 注射 前 应 烘 二 
1. 注射 机 电器 或 液压 系统 不 稳定 1. 调整 注射 机 ,使 其 各 部 分 正常 ,稳定 工作 


























2. 模具 温度 不 够 ,定位 杆 、 推 杆 等 弯曲 ,磨损 2. 提高 模具 强度 ,更 换 定位 及 推出 零件 
3. 成 型 条 件 (温度 、 奈 力 、 时 间 ) 变化 ,成 形 周期 | 3. 控制 成 型 条 件 , 使 其 趋 于 稳定 成 形 
塑 件 尺 寸 | 不 一 臻 
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变化 ,不 稳定 | 4. 模具 精度 差 , 活 动 零件 动作 不 稳定 ,定位 不 准 | 4. 调整 模具 ,使 活动 零件 动作 平稳 可 靠 
5. 模具 合 模 时 ,时 紧 时 松 易 出 飞 边 5. 增加 锁 模 力 ,使 合 模 密 合 
6. 浇 口 太 小 ,多 腔 进 料 口 大 小 不 一 致 , 进 料 不 平 | 6. 修整 进 料 口 , 使 之 进 料 合适 ,无 阻 
衡 
1. 塑料 含水 分 太 大 ,有 挥发 物 存在 1. 更 换 塑 料 ,或 使 用 前 烘 二 
2. 料 温 高 ,加 热 时 间 长 2. 减少 加 热 时 间 ,降低 料 温 
3. 注射 压力 小 3. 加 大 注射 压力 
4. 模具 排 气 不 良 4. 增设 冷 料 穴 ,使 排 气 良好 
Se 5. 模具 温度 过 低 5. 提高 模具 温度 
6. 注射 速度 太 快 6. 降低 注射 速度 
7. 模具 型 腔 中 有 杂质 ,水 油 或 使 用 的 脱 模 剂 不 | 7. 清除 模 腔 内 水 分 ,油污 及 杂质 ,合理 使 用 




















当 脱 模 剂 
8. 柱 塞 .螺杆 退回 太 早 8. 控制 柱 塞 .螺杆 退回 时 间 
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( 续 ) 
试 模 缺陷 产生 原因 调整 方法 
1. 进 料 口 太 小 , 供 料 不 足 1. 加 大 进 料 口 或 加 多 进 料 流动 渠道 
2. 塑 件 设计 不 合理 , 壁 太 厚 或 厚薄 不 均 2. 改进 塑 件 设计 或 增加 工艺 型 孔 
3. 进 料 口 位 置 设置 不 合理 ,不 利于 供 料 3. 改进 调整 进 料 口 位 置 
_ 4. 料 温 及 模 温 高 冷却 时 间 短 , 易 出 现 凹 坑 4. 降低 料 温 、 模 温 , 增 加 冷却 时 间 
塑 件 产生 a 有 
各 症 及 塌 坑 5. 模 温 低 易 出 真空 气泡 5. 提高 模具 温度 
6. 注射 压力 小 ,速度 慢 6. 加 大 注射 压力 和 速度 
7. 保 压 时 间 短 7. 延长 保 压 时 间 
8. 加 料 , 供 料 不 足 8. 加 大 供 料 量 
9. 融 料 流动 不 良 , 溢 料 多 9. 减 小 溢 流 槽 面积 
1. 分 型 面 密 合 不 严 , 有 间隙 ,型 腔 和 型 芯 部 分 滑 | 1. 调整 模具 ,使 分 型 面 密 合 减 小 型 腔 ， 
动 零件 间隙 过 大 部 分 滑动 零件 间 院 值 
2. 模具 强度 和 刚性 差 2. 重新 修整 模具 ,加 大 强度 及 刚性 
3. 模具 各 承接 面 平行 度 差 3. 整修 模具 ,使 各 支承 面 间 相互 平行 
六 4. 模具 单 向 受 力 或 安装 时 没有 压 紧 4. 重新 安装 模具 
ee 5. 注射 压力 大 , 锁 模 力 不 足 注射 机 定 . 动 模板 不 | 5. 减少 注射 力 ,加 大 锁 模 力 ,调整 注射 机 模 
飞 边 过 大 | sh 
平行 板 平行 度 
6. 塑 件 投影 面积 超过 注射 机 所 容许 的 塑 件 面积 | 6. 更 换 大 容量 的 注射 机 
7. 料 温 、 模 温 高 .注射 速度 快 ,致使 塑料 流动 性 | 7. 降低 料 温 、 模 温 , 减 小 注射 速度 
大 
8. 加 料 量 过 大 8. 减少 加 料 量 
1. 模 温 料 温 低 1. 提高 模 温 及 料 温 
2. 注射 速度 慢 , 注 射 压力 小 2. 加 快 注射 速度 ,加 大 压力 
3. 进 料 口 位 置 不 当 , 进 料 数 量 多 或 浇注 系统 过 | 3. 调整 及 改进 浇注 系统 结构 
朔 件 表面 长 ,阻力 太 大 使 料 温 下 降 
, 4. 塑 件 薄 厚 不 均 ,由 件 太 多 使 熔 料 在 薄 壁 处 汇 | 4. 重新 改进 塑 件 设计 ,使 之 符合 工艺 性 或 
或 所 部 7 生 | 合 出 现 熔接 不 良 增加 工艺 孔 
明显 细 颖 | 本 
5. 模具 冷却 系统 设计 不 合理 或 冷水 管道 堵塞 5. 改变 冷却 浇 道 , 使 之 冷却 均匀 
6. 构件 温度 太 低 6. 诬 件 使 用 前 应 预 热 
7. 模具 型 腔 内 有 水 ,杂质 7. 清理 型 腔 
8. 模具 排 气 不 良 8. 增设 排 气 槽 
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( 续 ) 
试 模 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
1. 料 温 模 温 、 喷 嘴 温度 较 低 1. 提高 模 温 、 料 温 及 喷嘴 温度 
2 注射 力 小 ,速度 慢 2. 提高 注射 力 及 加 快 注射 速度 
3. 冷却 穴 设计 不 合理 ,里 面 有 冷 料 未 清除 3. 改善 冷却 穴 消除 冷 料 
4 塑料 流动 性 其 4. 更 换 流动 性 好 的 塑料 
妇 件 夹击 | 5 淡 注 系统 流程 长 截面 积 小 ; 进 料 口 尺寸 太 小 及 | 5. 调整 ,改进 浇注 系统 结构 或 加 大 进 料 
呈现 现 八 | 形状 、 位 置 不 合理 ,使 融 料 受阻 ,冷却 快 出 现 波纹 状 | 截面 
6. 塑 件 壁 大洲 .投影 面积 大 于 注射 机 容许 塑 件 | 6. 改变 塑 件 结构 或 更 换 大 容量 注射 机 
面积 
7. 模具 冷却 不 均匀 7. 改善 冷却 水 道 的 设计 
8. 供 料 不 足 8， 加 大 供 料 量 
9. 流 道明 折 、 狭 罕 、 表 面 粗 料 9. 修改 流 道 并 抛光 ,使 其 表面 光洁 
1. 冷却 时 间 不 够 , 模 温 高 1 增长 冷却 时 间 , 降 低 模 温 
2. 塑 件 形状 设计 不 合理 , 薄 厚 不 均 ,相差 太 大 ;| 2. 重新 修改 塑 件 ,使 之 符合 工艺 性 
嵌 件 分 布 不 合理 , 预 热 不 足 
3 进 料 口 位 置 不 合理 ,尺寸 小 3 加 大 进 料 口 或 改变 位 轩 























4. 料 温 、 模 温 低 ,注射 压力 小 ,注射 速度 快 ; 保 压 | 4. 合理 调整 注射 工艺 规程 
压缩 时 间 短 ;冷却 不 均 ,收缩 不 匀 

塑 件 普 曲 | 5. 动 . 定 模 温差 太 大 ,冷却 不 均 ,造成 变形 
变形 6. 塑料 塑 化 不 匀 , 供 料 不 足 或 过 量 




















合理 控制 动 . 定 模 温度 ,使 之 均匀 
应 定量 供 料 
合 
修 
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7. 冷却 时 间 短 ,出 模 太 早 理 控制 出 模 时 间 
8. 模具 强度 不 够 , 易 变 形 精度 低 ,定位 不 可 靠 麻 多 整 及 重 装 模 具 
损 历 害 
9. 进 料 口 位 置 设置 时 , 融 料 直接 冲击 型 芯 , 两 侧 | 9. 调整 及 改进 进 料 口 位 置 
受 力 不 均 
10. 模具 项 出 机 构 受 力 不 均 顶 杆 位 置 布置 不 合理 10. 调整 顶 出 机 构 ,使 其 作用 力 趋向 均匀 
1. 料 温 、 模 温 太 高 1. 降低 料 温 、 模 温 
2. 塑料 含水 分 及 挥发 物 2. 塑料 注射 前 应 烘 干 
3. 注射 压力 太 小 3. 加 大 注射 压力 
4. 模具 排 气 不 良 4. 改善 排 气 系统 
塑 件 表面 | 5. 流动 进 料 口 小 5. 加 大 进 料 口 断 面 
沿 流动 方向 | 6. 模具 型 腔 不 洁 , 有 水 或 异物 油污 6. 注射 前 清理 型 腔 ,使 之 保持 清洁 
产生 银白 色 | 7. 模 温 低 注射 压力 小 ,注射 速度 低 , 使 融 料 充填 | 7. 调整 及 控制 压 射 工艺 规程 
































针 状 条 纹 或 | 慢 , 冷 却 快 易 形成 银白 色 或 白色 反射 光 的 薄 层 及 冷 
片 状 水 痕 “| 却 痕 
8. 融 料 从 薄 壁 流入 厚 壁 时 产生 膨胀 ,使 挥发 物 
汽化 与 模具 表面 接触 后 , 易 液化 成 银 丝 状 波纹 
9. 配料 不 当 , 混 入 杂 物 及 不 溶剂 料 ,注射 后 发 生 | 9. 合理 配料 并 注意 纯度 及 清洁 
分 层 脱离 

















Oo 


. 改善 塑 件 设计 ,使 厚薄 均匀 过 渡 
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( 续 ) 
试 模 缺陷 产生 原因 调整 方法 
1. 顶 出 力 分 布 不 均匀 , 脱 模 时 顶 坏 1. 调整 模具 顶 出 机 构 , 使 制 件 顶 出 时 受 力 
均匀 
2. 模 温 太 低 或 模具 受热 不 均 2. 提高 模 温 , 并 使 其 各 部 位 均匀 受热 
3. 冷却 时 间 过 长 或 过 快 3. 合理 控制 冷却 时 间 
塑 件 产生 | ” 4. 脱 模 剂 使 用 不 当 4. 合理 使 用 脱 模 剂 
裂纹 5. 髋 件 不 洁 或 预 热 不 够 5. 清洗 舱 件 ,使 用 前 预 热 
6. 型 腔 脱 模 斜 度 小 ,有 人 尖 角 或 缺口 ,容易 产生 应 | 6. 修整 型 腔 脱 模 斜 度 并 改进 设计 ,使 之 合 
力 集中 而 使 制 件 产生 裂纹 理 
7. 进 料 口 尺寸 偏 大 或 形状 不 合理 ,产生 应 力 7. 修整 进 料 口 
8. 塑料 混入 杂质 或 填料 分 布 不 均 8. 更 换 塑 料 , 填 料 后 搅拌 均匀 
1. 颜料 质量 不 好 ,搅拌 不 均匀 或 塑 化 不 匀 1. 更 换 颜料 ,搅拌 均匀 使 之 与 塑料 能 同时 
塑 化 
pda 2. 型 腔 不 洁 有 水 及 污 物 2 清洁 型 腔 表 而 
3. 塑料 与 颜料 中 有 杂质 3. 更 换 新 材料 
4. 塑 件 壁 厚 不 均 ,影响 透明 度 , 造 成 色泽 不 匀 4. 改善 塑 件 工艺 性 
塑 件 表 面 1. 料 简 清洗 不 洁 有 混杂 物 1. 清洗 料 简 及 检查 塑料 的 纯洁 度 
产生 黑 点 , 黑 2. 模具 排 气 不 良 或 锁 模 力 太 大 2. 合理 修整 模 内 排 区 系统 减 小 锁 模 力 
条 或 灌 塑 件 3. 塑料 中 或 型 乏 表 面 有 可 燃 性 挥发 物 3. 清理 型 腔 表 面 ,检查 塑料 并 烘 干 
表面 呈 碳 状 4. 塑料 受潮 ,水 解 变 黑 4. 塑料 使 用 前 应 烘 干 
庶 伤 现象 5. 染色 不 均 有 深 色 物 或 颜料 变质 5. 更 换 颜料 ,合理 配制 
6. 塑料 成 分 分 解 变质 6. 采用 新 塑料 
1. 型 腔 表面 粗糙 1. 抛光 型 腔 表 面 
2. 型 腔 脱 模 斜 度 小 2. 加 大 脱 模 斜 度 
3. 模具 锐 块 处 颖 际 太 大 3. 修整 模具 ,使 之 密 合 
4. 模 世 无 进 气 孔 4. 在 模 芯 处 ,加 设 进 气 孔 
5. 模具 温度 太 高 或 太 低 5. 合理 控制 模具 温度 
塑 件 脱 模 | 6. 成 形 时 间 不 合适 6. 合理 控制 成 形 时 间 
困难 7. 顶 杆 太 短 或 不 起 作用 7. 更 换 顶 料 杆 
8. 拉 料 杆 失 灵 8. 修整 更 换 拉 料 杆 
9. 型 腔 变形 大 ,表面 有 伤痕 难以 使 制 件 脱出 9. 修整 型 腔 及 抛光 
10. 活动 型 芯 失 灵 、 脱 模 受 阻 10. 修整 活动 型 芯 , 使 之 动作 灵活 
11. 塑 件 工艺 性 不 好 ,不 易 从 模 中 脱出 11. 更 改 塑 件 设 计 
12. 塑料 发 脆 , 收 缩 大 12. 更 换 新 塑料 
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( 续 ) 
试 模 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
1 浇 道 斜 度 不 正确 , 没有 使 用 脱 模 剂 1 改进 修整 浇 道 斜 度 ,使 用 脱 模 剂 脱 模 
2 塑料 混和 人 异物 ,影响 脱 模 >， 使 用 强度 较 好 的 塑料 ,清除 杂 物 
3 料 温 . 模 温 低 ,喷嘴 与 浇 口 套 不 吻合 ,或 有 夹 | 3 提高 模 温 , 料 温 及 喷嘴 温度 ,调整 喷 踊 位 
,| 料 , 且 温 度 过 低 时 
塑 件 煌 本 | 4 拉 料 村 失灵 4 改修 拉 料 杆 
5. 模具 型 腔 粗 糙 有 划 痕 5. 抛光 型 腔 表面 
6 冷却 时 间 短 6 加 长 冷却 时 间 
7 浇 道 直径 偏 大 , 浇 道 及 主 浇 道 连接 部 分 强度 低 ”| “7 修整 及 改善 浇 道 结构 
1 模 温 . 料 温 均 低 , 融 料 与 型 腔 表 面 接触 不 良 ”| 1 提高 模 温 . 料 温 
2 模具 型 腔 表 面 粗糙 ,有 水 及 油污 2 抛光 及 清洁 模具 
塑 件 透明 | 3. 脱 模 剂 太 多 3 合理 使 用 脱 模 刘 
度 低 4 料 温 太 高 ,使 料 分 解 变质 4 降低 料 温 
5 塑料 有 水 分 及 杂质 5 烘 干 塑料 ,清除 杂质 
6 模具 型 腔 粗 粮 6 抛光 型 腑 表面 
1 型 腔 表 面 不 光洁 ,粗粮 1 镀铬 ,抛光 
>， 型 腔 内 有 杂质 ,水 或 油污 2， 试 模 前 要 对 型 腑 清理 
3， 脱 模 剂 使 用 大 多 3 合理 使 用 脱 模 剂 
4 蛆 料 含水 分 及 挥发 物 4 塑料 使 用 前 烘 干 
5 塑料 ,颜料 分 解 ,变质 流动 性 关 5 改换 塑料 及 颜料 
由 件 表 丙 | 5 料 温 , 机 温 低 ,注册 速度 盆 5 调 儿 及 改善 工艺 条 人 
未 光泽， 发 | 了 模具 排 气 不 良 ,各 料 中 有 充气 7 改善 模具 排 气 系统 
8 注射 速度 快 , 进 料 口 小 使 融 料 汽化 呈 乳 白色 | 8， 降低 注射 速度 ,使 进 料 口 加 大 
乌 ,有 伤痕 | 
薄 层 
9 ， 供 料 不 足 , 塑 化 不 良 9 定量 供 料 
10 塑料 混 人 异物 10. 改换 塑料 
11， 脱 模 斜 度 小 11， 加 大 脱 模 斜 度 
12. 料 温 . 模 温 忽 高 忽 低 12. 合理 控制 模 温 
13. 擦 伤 型 腔 表 面 13. 注意 操作 





五 、 合 金 压铸 模 的 装配 与 调试 


(一 ) 压铸 模 制造 特点 
1) 压铸 模 是 在 高 温 液态 金 


3 














合金 ) 冲击 下 工作 的 ， 故 在 模具 制造 时 ， 首 先 要 考 





虑 材料 的 热膨胀 影响 。 即 在 加 工时 ， 几 与 液态 合金 接触 部 位 表面 ， 不 应 存在 任何 细小 的 
缝 际 、 锐 棱角 、 四 坑 及 表面 不 平等 现象 ， 并 要 避免 合金 对 压铸 模型 蕊 及 型 腔 的 正面 冲 








击 。 
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2) 压铸 模 工作 环境 恶劣 ， 这 就 要 求 模 具 在 加 工 过 程 中 尽 可 能 减少 应 力 集中 现象 ， 
在 许可 的 位 置 要 加 大 圆 角 或 倒 角 ， 并 在 首次 试 模 时 ， 对 型 腔 进 行 去 应 力 处 理 ， 以 避免 型 
腔 受热 包 裂 。 

3) 压铸 模 的 分 型 面 之 间 ， 不 能 有 和 较 大 间隙 存在 ， 要 尽量 密 合 。 这 就 要 求 分 型 面 之 
间 要 进行 研 配 加 工 。 研 配 时 ， 应 以 一 个 面 为 基准 ， 再 与 另 一 分 型 面 配合 研 配 ， 直 至 不 存 
在 间隙 为 止 。 

4) 型 腔 的 加 工 一 般 是 在 分 型 面 研 配 后 进行 。 即 在 分 型 面 经 研 配 密 合 后 ， 再 对 其 划 
线 ， 利 用 立 铣 ， 仿 形 铣 或 电 加 工 成 形 ， 但 要 注意 留 有 一 定 的 修 磨 余 量 。 

5) 钳工 在 修 刊 型 腔 时 ， 要 经 常 使 定 模 、 动 模 合 模 相 配 ， 以 查 对 修整 质量 。 必 要 时 
可 利用 熔化 的 石 腊 ， 浇 注 成 形 ， 边 验证 腊 形 ， 边 进行 修 刊 ， 使 之 达到 所 要 求 的 形状 和 尺 
寸 精度 。 

6) 修 刊 合格 的 型 腔 、 型 芯 经 湾 硬 后 要 进行 抛光 、 研 磨 ， 使 之 能 达到 所 要 求 的 表面 
质量 等 级 ， 一 般 应 为 Ra0. 20 ~0.10um。 

7) 在 模板 的 加 工 过 程 中 ， 型 腔 型 芒 安 装 柳 、 导 柱 、 导 套 孔 、 分 流 锥 及 浇 口 套 安装 
孔 、 要 在 一 次 装 夹 内 完成 ， 且 位 置 公差 要 保证 在 图 样 要 求 的 范围 内 ， 一 般 为 +0.02mm。 
否则 ， 在 动 、 定 模 装配 时 ， 容 易 错位 、 错 腔 。 

8) 在 零件 上 加 工 冷 却 水 道 时 ， 要 避免 破坏 型 腔 及 殴 件 安装 部 位 ， 否 则 在 使 用 时 会 
渗水 。 

9) 模具 装配 时 ， 其 面 对 操 作者 一 侧 或 对 侧 的 分 型 面 处 ， 一 定 要 安装 防 溅 板 ， 并 要 
国定 在 定 模 一 侧 上 。 同 时 ， 排 气 权 的 出 口 方向 要 在 模具 的 上 、 下 两 侧 ， 绝 不 可 安置 在 直 
对 操作 者 方向 ， 以 免 模 具 工 作 时 溅 伤 操作 者 。 

10) 模具 的 主要 工作 零件 ， 如 型 腔 、 型 芯 ， 一般 要 在 试 模 调 整合 适 后 再 按 要 求 进行 
热处理 深 硬 ， 深 硬 后 再 进行 一 次 抛光 、 研 磨 ， 以 保证 批量 生产 的 制 件 质量 。 

(二 ) 压铸 模 装配 要 求 及 方法 

1. 装配 制造 要 求 

1) 压铸 模 在 装配 后 ， 其 各 部 位 尺寸 一 定 要 符合 图 样 要 求 。 

2) 压铸 模 定 模 与 动 模 型 腔 一 定 修 出 脱 模 斜 度 和 圆 角 。 其 脱 模 斜 度 一 般 为 1" ~ 
1*30'， 各 零件 的 外 缘 均 应 修成 尺 为 Imm 的 圆 角 。 

3) 压铸 模 的 型 腔 表 面 粗糙 度 Ra 为 0.20 ~0. 10km， 各 型 芯 及 型 腔 表 面 不 能 有 明显 
裂纹 及 划 痕 。 

4) 型 腔 表面 在 压铸 模 分 型 面 处 或 浇 口 进口 处 ， 均 应 保持 锐角 ， 不 能 修成 圆 角 。 

5) 分 型 面 与 模 架 支承 面 平行 度 允 差 不 能 超过 0. 05: 300 。 

6) 压铸 模 在 合 模 后 ， 分 型 面 间隙 要 小 ， 局 部 不 能 超过 0. 05mm。 

7) 压铸 模 的 推 件 杆 、 反 推 复位 杆 在 装配 后 ， 要 动作 灵活 ， 不 应 有 卡 死 及 发 汐 
象 。 

2. 制造 与 装配 程序 

压铸 模 的 制造 及 装配 程序 可 参见 表 10-16 进行 。 
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表 10-16 ”压铸 模 制造 装配 程序 
制造 装配 程序 制造 装配 说 明 














1 | 铀 导 柱 、. 导 套 孔 | 将 定 模板 、 定 模 套 板 和 动 模 套 板 坯 料 苹 合 在 一 起 , 按 划 线 同 鱼 导 柱 、 导 套 孔 



































，| “加工 模 板 外 形 | 在 已 加 工 链 好 的 导 柱 \ 导 套 筷 上 ,不信 工 艺 定位 销 钉 ,并 将 定 模板 、 动 模板 , 定 模 套 
尺寸 装 在 一 起 ,同时 用 插 床 精 插 外 形 到 尺 二 
0 工 定 模 固定 
3 | 站 工 定 模 轩 是。 在 定 异国 定 板 上 , 按 划 线 加 工 定 模 固定 孔 和 滑 块 本 
板 型 孔 








jk 








. 将 定 模 按 图 样 要 求 装配 在 定 模 固定 板 中 
4 | ”装配 定 模 2. 磨 平装 配 后 的 凸 模 上 、 下 平面 并 保证 定 模 的 装配 精度 
3. 复 销 螺钉 及 销 钉 孔 , 拧 和 人 螺钉 及 打 和 人 销 钉 , 并 使 其 固 紧 



























































1. 将 动 模型 芯 压 人 动 模 套 中 ,并 保证 其 垂 
5 | ”装配 动 模 2. 以 定 模 组 合 为 基准 与 压 人 后 的 动 模型 芯 组 合 相 配 ,以 找 准 动 模 装配 位 置 ,并 对 动 模 
部 位 进行 装配 


度 














在 定 模板 ` 动 模 座 及 定 模 座 板 上 ,分 别 压 人 导 柱 、. 导 套 ,并 保证 导 柱 . 导 套间 配合 精度 
以 及 对 装配 支承 面 的 垂直 度 




















6 | 压 入 导 柱 、 导 套 





























家 闭 而 
7 人 按 图 样 要 求 ,安装 滑 块 型 芯 、 斜 枫 , 压 紧 块 及 其 他 辅 件 ,并 要 调整 合适 























1. 将 装配 后 的 定 动 模 合 模 , 检 测 其 导向 机 构 , 推 件 务 料 机 构 . 抽 芯 机 构 动作 是 否 运动 
检测 .调试 如 、 安 全 可 靠 
2. 模具 经 总 体检 验 无 误 后 ,可 安装 到 指定 压铸 机 上 进行 调试 ,直到 试 出 合格 件 为 止 











Co 




















3. 制造 装 0 
表 10-17 列 出 了 铝 合 金 仪器 仪表 零件 压铸 模 的 制造 装配 工艺 方法 ， 供 装配 合金 压铸 
模 时 参考 。 
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表 10-17 合金 压铸 模 装 配制 造 方法 
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1 一 推 板 
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况 声 





31 30 29 282726 
2 一 推 杆 “3 17.20 一 导 套 4 一 支承 板 5 一 动 模 套 板 6 21 一 限 位 块 


7 24 .25 一 滑 块 ”8 .9 一 型 芯 ”10 .23 一 斜 销 11 .22 一 模 紧 块 ”12 一 定 模 套 板 
13 一 定 模 座 板 ”14 一 浇 口 套 15 一 定 模 ”16 一 导 柱 ”18 一 限 位 螺钉 ”19 一 推 件 板 
26 一 斜 块 ”27 一 锁 紧 销 ”28 一 定位 销 ”29 一 支架 30 一 螺杆 31 一 锁 紧 钧 






















































































装配 项 目 装配 说 明 
1. 型 芯 8 与 定 模 15 的 型 腔 、 滑 块 7 的 接合 面 应 同时 接触 
2. 滑 块 与 定 模 及 定 模 套 12 应 同时 保证 间 阶 配合 
模具 装配 后 的 要 求 | 3. 推 件 板 19 与 动 模 套 板 5 的 配合 应 紧密 无 缝 
4. 推 杆 2 与 推 板 1 连接 后 应 保证 滑动 配合 
5， 两 侧 的 锁 紧 装置 应 同时 锁 紧 或 同时 开启 
装 | | 链 导 桂 \ 导 套 | 将 定 模 座 板 13 , 定 模 套 板 12 和 动 模 套 板 5 与 坏 件 登 合 在 一 起 夹 紧 , 按 图 样 要 求 同 链 
配 | | 筷 导 柱 . 导 套 孔 ,并 饮 出 台 肩 沉 孔 
， | 插 前 板 件 外 | 用 工艺 定位 销 在 已 链 好 的 导 标 \ 导 套 孔 定位 , 同 插 定 模 座 板 、 定 模 套 板 和 动 模 套 板 四 
形 尺寸 侧 基准 面 ,使 各 板 外 形 至 要 求 尺寸 
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( 续 ) 
装配 项 目 里 配 说 明 
，| 插 , 狗 定 模 加 | 1 以 定 模 套 板 外 形 为 基准 , 精 播 定 模 加 定 孔 到 所 要 求 的 尺寸 ( 留 修 正 余 量 ) 
定型 孔 2， 粗 铣 滑 块 槽 ( 导 执 槽 并 不 加 工 ) ,并 狗 定 模 固定 孔 的 台 肩 和 紧 锁 档 坑 到 要 求 尺寸 
1 将 定 模 局 入 定 模 套 板 ,并 雇 平 上 .下 平面 到 型 腔 所 要 求 的 尺寸 。 然 后 退出 定 模 , 按 
尺寸 精 鱼 沿 块 通 孔 ,并 精 车 浇 口 孔 
。 装配 定 模 部 | 2. 以 定 模 为 基准 , 精 订 定 模 套 板 、. 滑 块 本 
位 3 将 定 模 再 装 入 定 模 套 板 , 配 外 固定 螺 孔 ,并 用 螺钉 紧 国 。 再 按 划 线 销 限 位 螺钉 孔 
4 在 定 模 座 板 上 以 外 形 为 基 闪 ,车削 浇 口 套 回 定 孔 ,并 按 划 线 铺 、 饺 限 位 螺 孔 ,然后 将 
浇 口 套 压 人 定 模 座 板 ,并 麻 平 两 平面 
1 以 动 模 套 板 外 形 为 基准 ,加 工 推 件 板 19 沉 孔 ,并 甸 四 个 推 杆 孔 ,同时 铣 出 其 他 非 本 
合 的 回 坑 及 台阶 面 
2。 修正 推 件 板 侧面 与 动 模板 接触 ,并 按 支承 板 4 上 导 套 孔 配 销 推 件 板 螺 孔 
3. 在 支承 板 上 安装 四 个 工艺 外 套 ( 钻 套 内 径 等 于 推 杆 2 螺纹 底 孔 直径 ) 与 动 模板 天 
合 ,对 准 推 杆 孔 位 置 后 ,将 推 板 放 入 泥 坑 内 ,用 平行 夹 关 夹 紧 ,通过 工艺 外 套 配 销 推 件 板 
的 螺 孔 ,取出 推 件 板 后 攻 螺 纹 , 并 保证 王 直 度 要 求 
间 4 再 将 推 件 板 放 入 动 模 套 泥 坑内 ,用 螺钉 紧 固 在 一 起 ,再 以 装 好 定 模 为 基准 ,在 推 件 
装配 动 模 部 | 板 和 动 模 套 板 上 加 工 型 芯 孔 和 铣 固定 型 芯 的 台 肩 ,然后 根据 型 芯 精 修 型 世 孔 成 过 渡 本 
配 5 位 合 。 同 时 ,必须 保证 内 形 与 外 形 基准 的 位 置 尺寸 
5 刍 修 推 件 板 型 孔 ,使 其 与 型 芯 达 到 规定 的 配合 要 求 ,最 后 将 型 芯 压 入 动 模 套 板 内 
方 6. 在 定 模 座 板 、 定 模 套 板 动 模 套 板 上 分 别 压 入 导 柱 导 套 
7 修 麻 型 芯 顶 而 与 定 模 密 合 
法 8、 组 装 滑 块 型 芯 , 并 修 磨 滑 块 的 吻合 面 和 人 台 肩 面 使 之 两 者 同时 接触 
9 安装 机 紧 块 及 余 销 
10 将 导 套 压 人 支承 板 4, 并 与 动 模 套 状 合 , 推 杆 插入 推 件 极 连接 后 夹 紧 , 配 销 支承 板 
岩 钉 及 销 杀 孔 ,然后 用 螺钉 紧 固 , 打 入 销 钉 定位 
6。 雪村 限 位 块 | 个 导 限 位 块 全 而 与 杭 紧 所 斜面 全 ,再 用 果 将 限 位 决 回 定 在 动 模 套 板 上 ,调整 其 位 
置 使 斜面 与 栅 紧 块 密 合 后 国 紧 螺钉 , 打 信 销 钉 























7 | 安装 锁 紧 钩 





1. 将 销 紧 销 装 入 定 模 套 板 槽 内 , 旋 人 定 





位 销 


2. 闭合 定 动 模 在 锁 紧 块 相 接触 情况 下 ,复印 出 螺 孔 位 置 , 并 钻 攻 螺 孔 





3. 把 锁 紧 


的 调整 到 正确 位 置 后 , 固 紧 螺钉 ， 














了 配 钻 销 孔 , 打 入 销 钉 











1. 将 定 模 座 和 定 模 分 开 到 斜 块 与 锁 紧 销 料 面相 接触 












































8 | 安装 余 块 。 | 2. 在 定 模 座 板 上 复印 出 螺 孔 位 置 , 并 销 螺 孔 ,使 两 侧 的 斜 块 与 锁 紧 销 同时 接触 ,将 曙 
钉 拧紧 
9 | 安装 辅 件 ”| 将 支架 ,螺杆 . 推 本 和 推 板 按 图 样 要 求 安装 国定 在 指定 位 轩 
1. 按 装配 图 样 及 装配 要 求 检查 装配 质量 状况 ,不 合适 部 位 应 重新 装配 
验 查 与 调试 2. 检查 无 误 后 ,将 模具 安装 到 指定 注射 机 上 , 按 操作 要 求 对 模具 进行 调整 .修正 ,直至 
























































试 出 合格 制品 及 模 





具 处 于 工作 稳定 状态 为 止 
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( 三) 压铸 模 调试 工艺 过 程 
合金 压铸 模 在 装配 检查 后 ， 必 须要 经 上 机 试 模 、 以 通过 试 模 发 现 不 足 及 缺陷 ， 进 行 
修整 。 其 调试 工艺 过 程 及 调试 要 点 见 表 10-18。 
表 10-18 ”压铸 模 调试 工艺 过 程 及 调试 要 点 


检查 合金 质量 















































压铸 模 调 试 工艺 过 程 











调试 工艺 过 程 


调试 要 点 





检查 \ 调 整 压铸 


机 工作 状况 


1. 将 压铸 机 上 所 有 的 用 电 控 制 开 关 ,液压 阀 行程 开关 ,根据 压铸 工艺 的 要 求 ,调整 到 
适当 的 位 置 
选择 适当 的 压 射 冲 头 与 压 室 的 配合 间 际 
按 工艺 规程 调整 压 射 速度 及 回程 速度 


2 
3. 
4. 
5 





调整 压 射 力 大 小 ， 














并 试 压 检查 压力 机 工作 状况 








调整 开 模 和 合 模 速 度 





准备 材料 


根据 操作 工艺 要 求 ,准备 材料 





加 热 压铸 合金 


按 工艺 要 求 将 合 





金 加 热 到 浇注 温度 





模 上 


安装 模具 并 对 
具 预 热 





1. 
2; 











采用 电热 需 、 煤 





气 等 对 模具 进行 预 热 




















预 热 模具 时 ,对 于 不 宜 烘 烤 的 部 位 加 以 遮挡 ,注意 不 要 烤 坏 机 床 及 模具 的 滑动 部 位 
及 液压 抽 芯 机 构 。 在 用 火焰 加 热 时 ,火焰 不 要 直接 喷射 在 型 腔 表面 上 ,只 在 模 外 和 非 工 

















作 











1 上 加 热 





3 



























































最 好 在 合 模 状态 下 ,对 定 、 动 模 进行 加 热 以 保证 动 、 定 模 温 度 一 致 








准备 料 义 


2 


清理 料 勺 ,不 能 带 











插 何 杂 物 


将 料 义 加热 到 200 ~300%C 


将 料 勺 涂 一 层 涂 料 ,并 烘 干 
使 用 料 勺 时 ,在 接触 金属 液 之 前 ,应 继续 加 热 到 200% 左右 

















头 





预 热 压 室 及 冲 























熔融 的 合金 预 热 压 室 和 压 射 冲 头 至 200% 左右 








开机 试 模 





ee 

















将 装 好 模具 的 压铸 机 , 先 空 转 数 次 ,检查 模具 与 机 床 是 否 运动 正常 
将 模具 擦拭 干净 , 涂 上 涂料 并 用 压缩 空气 吹 匀 ,首次 涂料 时 , 定 模 型 腔 应 多 涂 一 些 








合 模 ,将 熔融 合金 月 
开机 压 射 ,使 合 
































有料 勺 注 入 压 室 





金 充满 型 腔 














按 工艺 规程 保 压 一 段 时 间 
开 模 取出 铸件 ,并 清理 型 腔 





840 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





( 续 ) 


调试 工艺 过 程 调试 要 点 











8 | 调整 压铸 工艺 | 调整 压力 .速度 .温度 以 及 保温 时 间 直 到 压铸 出 合格 零件 为 止 ,并 做 好 记录 






































站 
< 
本 


调节 保 压 时 间 | 熔点 高 的 合金 , 保 压 时 间 长 一 些 ,反之 , 保 压 时 间 要 短 


























10 | 试 模 进 给 方式 | 试 模 一 般 采用 手动 操作 为 宜 








(四 ) 试 模 缺 陷 及 调整 方法 
压铸 模 在 试 模 过 程 中 所 产生 的 缺陷 及 调整 方法 参见 表 10-19 。 
表 10-19 ”压铸 模 试 模 缺 陷 及 调整 方法 
试 模 缺 陷 产生 原因 调整 方法 























1. 填充 条 件 不 良 , 浇 口 位 置 . 导 流 方式 .内 | 1. 正确 选择 浇 口 位 置 及 导 流 方式 ,对 
浇 口 数量 选择 不 当 , 或 内 浇 口 截面 积 过 小 , 形 | 形 状 复 杂 及 大 铸件 宜 采 用 多 股 内 浇 口 或 







































































































































































型 腔 未 充满 ,而 引起 | 成 大 的 流动 阻力 增 大 内 浇 口 截面 积 方式 
欠 铸 或 铸件 部 分 未 能 | 2. 金属 液 及 模具 温度 太 低 2. 提高 金属 液 及 模具 温度 
成 形 3. 浇 料 量 不 足 3. 加 大 浇 料 量 
4. 排 气 不 良 4. 增设 溢 流 模 或 排 气 模 
5. 模具 型 腔 内 有 残留 物 5. 清除 型 腔 内 残留 物 
1. 金属 液 模具 温度 太 低 , 压 射 比 压 太 小 1. 提高 金属 液 及 模 温 , 提高 冲 头 速度 
及 压 射 比 压 ,改善 金属 流动 性 
人 缝 ,出 
an 2. 内 浇 口 截面 太 小 2. 加 大 内 浇 口 截面 或 增加 辅助 浇 
| 3. 洪流 槽 太 小 或 太 大 3. 在 产生 接合 缝 队 处 附近 加 开 溢 流 覃 
4. 排 气 不 畅 4. 增设 排 气 道 孔 或 溢 流 本 
1. 模具 制作 时 ,分 型 面 不 密 合 , 拼 块 间 有 颖 | 1. 重新 装配 及 修正 模具 ,使 之 达到 配 
阶 , 滑 动 部 位 零件 间 间 阶 太 大 合 要 求 
2. 分 型 面 闻 有 杂 物 2. 清除 分 型 面 间 杂 物 ,使 之 保持 清洁 
制品 飞 边 太 大 3. 模具 安装 不 正确 ,其 动 、 定 模 间 不 平行 3. 重新 安装 模具 ,保持 动 . 定 模 间 的 平 
行 度 











4. 机 床 的 锁 模 机 构 不 良 使 锁 模 力 不 均衡 ,| 4. 调整 压铸 机 锁 模 机 构 , 使 之 能 正确 
一 边 松 一 边 紧 ,致使 合 模 时 分 型 面 不 贴 合 工作 






































1. 模具 的 浇注 系统 和 溢 流 槽 布置 不 合理 ,| 1. 调整 改变 浇 口 位 置 和 溢 流 槽 的 位 
致使 制 件 各 部 位 冷凝 不 均 .内 部 残留 内 应 力 ,| 置 ,减少 铸造 应 力 
使 制 件 产生 变形 2. 改善 制 件 的 推出 条 件 做 到 均匀 推出 
2. 推 杆 的 推力 不 均衡 制 件 减少 变形 








制 件 产生 变形 
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试 模 缺陷 











产生 原因 





( 续 ) 








制 件 表面 有 擦 伤 
































1. 合金 粘 附 型 腔 , 脱 模 时 拉 伤 其 他 表 首 




















型 芯 或 型 腔 出 模 斜 度 
和 
3. 制 件 推出 时 仿 斜 


\, 或 有 倒 锥 ,及 














1. 合理 修正 浇 口 , 尽 可 能 使 金属 液 平 
行 于 型 腔 壁 流动 
2. 重修 型 腔 ,型 芯 , 并 抛光 














3. 调整 推出 系统 








1. 合金 的 成 分 杂质 过 多 


2. 模具 装配 不 牢固 ,有 偏 斜 或 型 腔 ,型 世 表 





. 更 全 清除 杂质 


1 换 合 金 
2. 重新 组 装 模 具 



































制 件 产生 裂纹 面 过 于 粗糙 
3. 推出 机 构 牌 斜 或 动作 不 协调 3. 重新 修整 及 装配 推出 机 构 ,使 之 灵 
活 .平稳 
1. 合金 收缩 量 过 大 1. 更 换 合金 材料 
制 件 产生 凹 痕 2. 排 气 不 良 2. 增设 排 气 溢 流 覃 
3. 模具 型 腔 不 洁 ,有 残留 物 3. 清洁 型 腔 , 去 除 残留 物 













































































































































































ee 、 1. 内 浇 口 通 往 型 腔 进 口 处 太 浅 1. 加 深 浇 口 流 道 
制 件 表面 产生 烈 ， 
并 有 全 属 流 痕迹 2. 压 射 比 压 太 大 ,致使 金属 流速 太 高 ,引起 | 2. 减 小 压 射 比 压 
金属 液 的 飞溅 ,产生 流 痕 
1. 内 浇 口 的 截面 积 位 置 不 合理 或 截面 过 | 1. 重新 修正 内 浇 口 截面 积 和 位 置 
小 ,致使 通过 内 浇 口 后 的 金属 液 立即 撞击 型 
壁 ,产生 旋涡 .气体 被 卷 人 金属 流 中 。 当 内 浇 
生气 和 孔 
"0 飞 孔 或 入 | 口 鹤 面 过 小 时 ,金属 号 射 严重 ,引起 气孔 








固 过 程 中 金属 补偿 不 足 而 引起 缩 孔 
3. 排 气 不 良 , 排 气 道 位 置 不 正确 或 截面 过 小 





2. 洪流 槽 位 置 不 对 或 容量 不 足 , 在 铸件 凝 


2. 调整 溢 流 槽 位 置 

















3. 调整 排 气 道 位 置 或 加 大 排 气 道 截面 积 

















制 件 表面 有 细小 凸 




















|S 王 


型 腔 表面 有 划 坑 或 裂纹 
. 型 腔 表面 粗糙 




















1. 更 换 型 腔 或 修整 
2. 抛光 型 腔 表 国 























制 件 内 部 结构 玻 松 ， 





1. 压铸 机 压力 不 够 
2. 内 浇 口 太 小 














1. 更 换 大 的 压铸 机 
2. 加 大 修整 内 浇 

















截面 积 












































强度 低 
3. 排 气 不 良 或 排 气孔 堵塞 3. 修整 排 气孔 ,使 之 排 气 通畅 
1 金属 液 不 洁 , 含 杂 质 1 浇注 时 把 杂质 及 潜 泽 去 除 
制 件 内 部 有 杂质 。 | 2. 合金 成 分 不 纯 2. 更 换 纯度 高 的 合金 
3 模具 型 腔 不 洁 3 清理 型 有 
1 定 . 动 模 分 型 面 密 合 不 严 , 间 阶 过 大 。 | 1 重新 安装 模具 ,使 定 . 动 模 合 严 
下 匀 压 您 沪 没 
、 做 时 有 金属 波涛 | 二 栅 态 力 不 角 2 加 大 锁 模 力 








3. 压 机 定 、 动 模 安装 板 不 平行 

















3. 调整 压铸 机 ,使 动 . 定 模板 相互 平行 


842 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





六 、 锻 模 的 装配 与 调试 


(一 ) 锻 模 零件 的 加 工 要 求 

锯 模 的 加 工 与 制造 ， 主 要 应 根据 企业 的 技术 水 平 ， 设备 条 件 、 锯 件 所 要 求 的 尺寸 精 
度 和 表面 质量 及 生产 批量 的 大 小 而 决定 其 加 工 工艺 过 程 和 方法 ,一 般 都 是 以 加 工 与 装配 
相配 合 为 主 。 

1. 锻 模 坛 件 加 工 要 求 

1) 坯 件 材 料 的 化 学 成 分 要 符合 图 样 标注 规定 。 其 材料 一 般 应 选用 平 炉 钢 、 电 弧 炉 
钢 或 电 渣 钢 ， 并 进行 过 真空 处 理 。 

2) 坯 件 必须 要 经 过 锻造 ， 且 钢锭 匆 粗 比 应 不 小 于 2， 锻造 比 不 小 于 4; 锻 棒 或 轧钢 
锻造 比 不 小 于 2。 

3) 模块 的 流 线 方 向 应 符合 要 求 。 其 长 方形 模块 应 与 纵向 (长度 方向 ) 中 心 线 平 
行 ; 宽度 较 大 的 模块 与 横向 中 心 线 平行 ， 圆 形 或 近似 圆 形 模块 流 线 方向 为 径 向 ， 不 允许 
顺 镶 块 高 度 方向 分 布 。 

2. 零件 的 加 工程 序 安 排 

锻 模 零件 的 加 工程 序 可 根据 锻 模 的 大 小 与 设备 状况 采用 不 同 的 加 工程 序 。 一 般 采 用 
三 种 方式 : 

1) 锻 模 零件 的 全 部 加 工 在 热处理 湾 硬 之 前 进行 。 这 种 加 工 方法 主要 适用 于 中 小 型 
锻 模 。 其 优点 是 工序 简单 、 易 于 加 工 ,但 滩 火 后 易于 变形 。 

2) 锯 模 的 一 般 零 件 安排 在 热处理 之 前 加 工 ， 而 工作 模 膛 安排 在 热处理 后 用 电 加 工 
成 形 。 其 优点 提高 了 工效 ， 降 低 了 成 本 。 减 少 了 由 于 热处理 产生 的 模 膛 变形 。 但 需要 专 
用 的 电 火 花 加 工 专 用 设备 及 成 形 磨床 。 

3) 锻 模 的 所 有 零件 均 在 热处理 后 加 工 成 形 。 这 种 加 工 方法 主要 适用 于 大 型 锯 模 的 
加 工 。 主 要 优点 在 于 减少 了 热处理 对 模 膛 变形 的 影响 。 但 加 工 困 难 ， 应 采用 专用 的 机 、 
电 加 工 设备 。 

3. 锻 模 模 膛 的 外 形 加 工 要 求 

锯 模 模块 的 外 形 加 工 ， 一 般 采 用 常规 的 机 械 加 工 方 法 。 其 模块 的 支承 面 、 基 准 面 、 
分 模 面 、 锁 扣 、 燕 尾 、 键 槽 等 的 加 工 过 程 ， 应 先进 行 粗 加 工 且 留 有 精 加 工 余 量 。 在 经 过 
热处理 后 ， 再 进行 精 加 工 、 打 磨 与 修 光 到 要 求 。 

大 型 锻 模 的 加 工 主要 使 用 龙门 铣 、 龙 门 刨 等 大 型 设备 加 工 。 其 中 ， 银 模 中 的 锁 扣 是 





































































































































































































锻 模 中 的 特有 的 ， 其 加 工 方法 可 参照 表 10-20 所 示 的 方法 进行 。 
表 10-20 ” 锻 模 锁 扣 加 工 方法 
锁 扣 类 型 加 工 方法 检测 方法 
1. 粗 车 : 凸 圆 角 车 成 锐角 ,根部 车 大 圆 角 加 工 中 用 游标 卡尺 测量 ,用 样板 来 精 










































































圆 形 锁 扣 | 2. 热处理 后 精 车 : 精 车 外 贺电 圆 角 和 凸 圆 角 到 尺寸 精 修 尺 寸 ,并 根据 图 样 要 求 以 透 光 值 小 于 
度 最 大 间隙 值 为 合格 
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( 续 ) 


锁 扣 类 型 加 工 方法 检测 方法 





1. 简单 形状 用 铣床 或 刨床 进行 粗 加 工 ;复杂 曲面 特殊 
形状 采用 仿 形 铣 加 工 。 即 先 用 直 柄 铣 刀 后 用 锥 铣 刀 直 加 
角形 锁 扣 | 工 到 尺寸 
2. 热处理 后 进行 修正 , 先 修 止 锁 配 凸 锁 , 直 修 到 锁 扣 
度 合 适 和 两 定位 互相 垂直 即 可 





用 间 际 规 测 合 模 后 的 配合 间 际 应 小 于 
图 样 规定 的 间隙 值 为 合格 





















































4. 模 膛 的 加 工 要 求 

锻 模 模 膛 的 加 工 ， 一 般 先 粗 加 工 并 留 有 精 加 工 余 量 ， 其 加 工 方法 为 : 

(1) 机 械 加 工法 

机 械 加 工 主要 采用 立 式 铣 床 或 仿 形 铣床 对 模 膛 按 划 线 加 工 成 形 。 

(2) 压力 加 工法 

压力 加 工 主 要 是 通过 压力 机 压力 ,采用 滩 硬 后 的 模 蕊 对 粗 加 工 留 有 余 量 的 模 膛 挤 
压 、 刍 修成 形 。 

(3) 电 加 工法 
有 加 工法 主要 是 用 电 火 花 加 工 机 床 或 电解 加 工 机 床 ， 对 预 加工 并 留 有 加 工 余 量 的 模 
膛 型 腔 电 腐蚀 加 工 成 形 。 

在 加 工 模 膛 时 ， 无 论 采 用 上 述 哪 种 方法 加 工 ， 在 加 工 过 程 中 或 加 工 后 都 应 通过 事先 
制作 的 成 形 样板 、 检 验 棒 进 行 检测 ， 并 配合 加 工 。 在 加 工 后 最 好 采用 灌 铅 法 进行 检测 ， 
直到 合格 为 止 。 

加 工 后 的 模 膛 应 满足 下 述 质 量 要 求 : 

1) 型 腔 尺寸 、 位 置 精度 应 满足 图 样 规定 的 公差 要 求 。 

2) 表面 粗糙 度 一 般 Ra <0.8hm。 

3) 模 膛 型 腔 表 面 不 允许 有 白 点 、 裂 纹 、 缩 孔 等 缺陷 。 

锻 模 的 制造 装配 工艺 过 程 

. 制造 装配 要 求 

人 
0. 05% ; 燕尾 直线 平行 度 、 合 模 基 准 的 直线 度 、 上 下 模块 的 同 轴 度 应 分 别 不 超过 图 样 所 
规定 的 偏差 允许 值 。 

2) 模 膛 在 装配 后 ， 各 部 位 尺寸 、 表 面 质量 要 求 ， 应 在 图 样 允许 的 规定 公差 范围 
















































































































































































内 。 





3) 装配 后 的 上 、 下 模 膛 错 移 量 不 应 超过 规定 的 允许 值 。 分 模 面 上 的 错 移 量 应 满足 
表 10-21 数值 。 
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表 10-21 分 模 面 允许 错 移 量 (单位 : mm) 
模 膛 尺寸 终 锻 模 膀 预 锻 模 膀 
100 <0.2 <0.4 
三 100 ~250 <0.3 <0.6 
>250 <0.4 <0.8 





4) 装配 后 的 预 锯 模 膛 Ra 应 达到 3.2 ~1.6um; 终 银 模 膛 Ra0.4 ~0.8khm; 分 型 面 
Ral2.5 ~6.3bmo 

5) 模 膛 滩 火 硬 度 应 符合 图 样 规定 要 求 。 

2. 制造 装配 工艺 过 程 

锻 模 制造 装配 工艺 过 程 大 臻 是: 锻造 毛坯 一 热处理 退火 一 机 械 加 工 坏 件 一 预 加 工 模 
膛 一 淳 火 一 精 加 工 模 膛 成 形 一 装配 一 调试 。 

表 10-22 列 出 了 连 杆 锤 锻 模 制 造 装配 工艺 过 程 ， 供 制造 锻 模 时 参考 。 

表 10-22” 连 杆 锤 锻 模 制造 装配 工艺 过 程 



































S 























制造 装配 工艺 过 程 制造 装配 方法 说 明 
1 | 锻造 毛坯 按 模 块 设计 尺寸 锻造 以 获得 相应 的 毛坯 形状 和 尺寸 ,并 留 有 人 蚀 前 加 工 余 量 











2 | 热处理 退火 消除 锻造 后 的 内 应 力 ,以 利于 后 续 工序 的 加 工 











3 | 机 械 加 工 按 图 样 尺寸 ,进行 刨 一 磨 模块 ,并 使 相 邻 各 面 互相 垂 


















































4 钳工 划 线 对 锻 模 起 重 孔 C、 分 模 面 C ,燕尾 人 合 模 基准 面 4, 及 工艺 基准 面 刀 进行 划 线 








5 | 钻 起 重 孔 C 采用 摇 臂 钻床 铅 孔 






































6 | 机 械 加 工 刨 或 铣 分 模 面 C 燕尾 八 合 模 基准 面 4 及 工艺 基准 面 8 ,加工 成 形 后 ,用 平面 麻 床 磨 平 
7 | 划 线 在 分 模 面 C 上 、 划 出 模 膛 的 轮廓 线 并 点 冲 样 冲 眼 ,以 便于 后 读 工序 加 工 























按 划 线 在 准备 铣削 部 位 预 钼 若干 个 不 通 孔 ,以 便于 铣削 成 形 。 但 注意 钻 孔 识 度 不 能 
超过 模 膛 要 求 的 深度 





8 | 预 钻 模 膛 孔 
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( 续 ) 
制造 装配 工艺 过 程 制造 装配 方法 说 明 
,，,。、。，| 在 立 式 铣床 上 或 仿 形 铣 床上 及 电 火 花 或 电解 机 床上 ,将 型 腔 加 工 成 形 ,并 留 有 精 修 余 
9 加 工 模 膛 成 形 
修 加工 难 尼 -的 部 位 如 小 区 ; 由 以 得 到 精确 的 尺寸 和 形状 。 
10 | 钳工 修整 型 腔 人 到 用 机 械 及 电 测 i 位 如 人 圆 弧 及 边 角 处 ,以 得 到 精确 的 尺寸 和 形状 
在 修整 时 ,应 配合 样 件 进 行 边 修 边 检 , 直到 合格 为 止 
11 | 机 械 加 工 铣削 模块 其 他 部 位 ,如 模块 的 键 槽 . 边 槽 等 
12 | 钳工 修 麻 修 乔 边 槽 部 位 ,并 按 图 样 精 修 成 形 
13 | 热处理 硬 若 采 用 电 加 工 , 则 应 在 零件 坯 件 制备 后 进行 
14 | 抛光 、 研 磨 经 抛光 、 研 磨 后 .达到 表面 质量 要 求 
| 按 图 样 将 加 工 后 的 锻 模 零件 根据 装配 图 进行 装配 ,装配 后 ,并 安装 在 锻压 机 上 ,进行 
15 | 装配 、 安 装 试 模 | 、、。，， ， ，、 
试 模 , 锻 打出 样 件 
(三 ) 锻 模 调试 过 程 及 调试 要 点 
锻 模 的 调试 过 程 及 调试 要 点 参见 表 10-23。 
表 10-23 锻 模 调试 过 程 及 调试 要 点 
馈 件 毛 弥 加 热 去 氧化 皮 
检测 模具 质量 
选用 及 检查 设备 
检测 及 调整 取 件 冷 芭 开机 铂 压 
交付 使 用 
银 模 调 试 过 程 
调试 工艺 过 程 调试 要 点 说 明 
1. 检查 模 膛 的 形状 和 尺寸 
1 锻 模 外 观 检 查 2. 检查 上 、 下 模 的 错 移 量 
3. 检查 燕尾 尺寸 
1. 检查 锻压 设备 动作 运行 状况 
2 | 检查 设备 状况 | 2. 检查 锻压 设备 能 力 , 不 能 偏 大 、 偏 小 
3. 检查 安全 防护 设施 
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( 续 ) 
调试 工艺 过 程 调试 要 点 说 明 
1. 锻 模 在 锻压 力 机 上 的 装 夹 要 紧 固 牢固 
2 上 ,下 模 的 基 面 应 相互 平行 ,并 与 运动 方向 垂直、 错 移 量 应 减 小 到 最 小 范围 
3. 燕尾 支承 面 应 与 锻 模 分 型 面 平行 
3 | 锻 模 的 安装 
锋 模 的 安装 。 | 4 下 模 的 分 型 面 应 相互 平行 
5， 熬 尾 的 支承 面 与 基 面 不 允许 存在 间 隐 
6. 锤 头 与 导轨 的 间隙 ,在 保证 正常 作业 的 情况 下 应 取 最 小 值 
1. 锯 模 的 预 热 可 以 预防 锻 模 破裂 ,一 般 预 热 温 度 为 150 ~350°C 
2、 预 热 方法 
4 | 银 模 的 预 热 
本 全 的 下 对 于 小 胎 模 可 在 炉 口 典 烤 ;对 于 比较 大 的 胎 模 或 固定 在 设备 上 的 模具 ,可 把 加 热 到 
1000 ~ 1100%C 的 钢 块 放 在 上 ,下 模 之 间 烘 烤 ,或 者 用 煤气 、 油 喷嘴 喷 火 预 执 
| 在 试 模 前 应 选用 合理 的 润滑 剂 ,如 重油 ,润滑 油 ,盐水 ,二 硫化 钥 等 对 银 模 在 使 用 中 泣 
”| 请, 以 减少 摩擦, 便于 金属 充满 模 胜 , 和 易于 将 锻件 从 模 膛 内 取出 ,延长 模具 使 用 寿命 
，| 清除 坯 件 氧化 | 氧化 皮 对 急 件 质量 及 模具 寿命 影响 很 大 。 因 此 , 试 仙 前 必须 尽量 减少 氧化 皮 ,并 在 坏 
皮 件 入 模 前 去 净 
7 | 开机 锯 打 按 锻 打 操作 要 求 进行 锻 打 
1. 按 锻 打 首 件 根据 制品 图 样 进行 检查 
人 按 锻 打 件 根据 制品 图 样 进行 检查 
2. 根据 锻件 缺陷 进行 修整 模具 ,直到 合格 为 止 



































( 四) 试 模 缺 陷 及 修整 
锻 模 在 试 模 时 ， 产 生 的 制品 缺陷 及 调整 方法 见 表 10-24。 
表 10-24 ” 锻 模 试 模 缺陷 及 调整 方法 





试 模 缺 陷 


产生 原因 





调整 方法 





锻件 在 高 度 方向 上 尺寸 偏差 太 大 ， 


形成 欠 压 


习 
马 
CC， 





1. 加 热 或 锻造 温度 不 合适 


2. 设备 吨位 不 足 
3. 操作 工艺 不 合理 


太 大 
5. 模 膛 





民 才 过 小 





4. 模具 飞 边 槽 过 小 或 飞 边 槽 阻力 


适 





理 选择 锻造 温度 ,不 使 终 锻 
低 
选择 足够 吨位 的 模 锻 设备 

. 控制 好 锤 击 轻重 及 锤 击 次 数 
4. 调整 修 磨 飞 边 模 尺寸 ,使 之 合 











5. 加 大 模 锻 的 模 膛 尺寸 
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( 续 ) 
试 模 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
1. 模 锯 设 备 吨位 太 小 1. 选择 足够 吨位 的 模 锯 设备 
2. 毛坯 体积 小 2 加 大 毛坯 尺寸 
锻件 局 部 未 充满 ,尺寸 形状 不 符合 3. 锯 造 温度 偏 低 3. 提高 锻造 温度 
图 样 要 求 4. 氧化 皮 太 多 4 控制 加 热 时 间 ,减少 氧化 皮 损失 
叫 坑 5. 飞 边 槽 过 大 或 阻力 太 小 5 修整 飞 边 槽 尺寸 ,加 大 阻力 
6. 模 膛 内 有 气体 6. 在 模 膛 内 增设 出 气孔 
7. 模 膛 尺寸 加 工 不 精密 7. 修整 模 膀 .使 之 符合 精度 要 求 
8. 润滑 不 均匀 8. 试 模 时 ,润滑 剂 涂抹 应 均匀 ,不 
使 过 多 的 润滑 剂 残留 在 模 膀 内 
9. 氧化 皮 没 清除 干净 9. 终 包 前 把 氧化 皮 清 洗 干净 
锻件 在 孔 边缘 旬 询 1. 毛 坏 加热 温度 过 低 1. 把 毛坯 加 热 到 足够 的 温度 


2. 凸 模 加 热 温 度 不 足 
3. 冲 头 与 凹 模 设计 制造 不 合理 ， 
配合 不 合适 


2 - 黑 . 
4. 变形 量 





2. 把 止 模 加 热 到 规定 的 温度 
3. 重新 调整 凸 四 模 配 合 间隙 


4. 分 两 次 锻造 ,减少 变形 量 





锻件 沿 分 模 产 生 位 移 








1. 设备 精度 不 够 

2. 锻 模 精度 低 , 上 、 下 模 错 移 量 
大 ,导向 精度 差 

3. 锻 模 的 紧 固 螺 钉 松 动 





1. 调换 设备 
2. 重新 组 装 锻 模 ,使 之 达到 精度 
要 求 





3. 拧紧 螺钉 ,使 模具 稳固 








锻件 表面 产生 四 坑 




















1. 毛坯 表面 质量 差 , 有 严重 的 凹 
穴 

2. 加 热 温 度 与 加 热 时 间 不 当 , 氧 
化 皮 太 多 

3. 模 膛 表 面 不 光洁 , 粗 烽 








1. 更 换 毛 坯 


2. 控制 加 热 温度 及 加 热 时 间 , 不 
使 表面 产生 过 多 的 氧化 皮 
3. 抛光 模 膀 表 面 












































锻件 产生 裂纹 





湛 
浒 





1. 毛坯 本 身 质 量 较 差 ,有 裂纹 
2. 毛坯 断面 


适 























3. 模 膀 有 锐角 形成 锻件 橡 纹 


尺寸 形 状 ,体积 不 合 





1. 更 换 毛 坯 

2. 正确 设计 拔 长 深 压 弯曲、 预 锻 
模 膛 ,避免 终 锻 时 ,在 模 膛 产 生 对 流 
形成 折 纹 

3. 修整 模 膛 减少 锐角 为 过 渡 圆 
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( 续 ) 
试 模 缺 陷 产生 原因 调整 方法 
1. 模具 上 .下 模 膛 偏 移 , 装 配 后 不 | 1. 重新 装配 及 调整 模具 
锻件 局 部 金属 偏 多 Rh， 
引 。 | 2 模具 导向 精度 低 2 调整 模具 导向 系统 ,提高 导向 
3. 坯料 加 热 不 均 3. 合理 控制 加 热 时 间 及 方法 
锻件 中 心 轴线 珊 纹 
1， 加 热 时 间 太 短 坯料 中 心 温度 过 | 1 延长 还 料 加 热 时 间 , 使 还 件 充 
[| | 低 分 烧 透 
a 2. 锻造 工艺 不 合理 2 改进 工艺 ,如 在 型 耕 内 拨 长 。 
\y 若 在 平 砧 上 拔 长 时 ,应 先 将 天国 断 
> 面 毛坯 锻造 成 矩形 , 再 将 矩形 拔 长 
到 一 定 尺寸 ,然后 锻 成 八角 形 , 最 后 
锻 成 国 形 截面 
1 间隙 不 合适 1 调整 切 边 凸凹 模 间 辽 
人 件 忆 办 局 产后 手 刺 
雏 件 切 边 后 产生 毛刺 2， 刃 口 变 印 2 刃 磨 凸凹 模 刃 口 ,使 之 和 锋利 
， 切 边 凸 模 与 凹 模 设计 制造 不 合 | 1 重新 设计 ,制造 凸凹 模 
切 边 西 模 与 凹 模 设计 制造 不 重新 设计 ,制造 凸凹 模 
EE 才 -一 - 址 和  ， ms 2 注意 锻件 冷却 方法 
3. 锻件 在 模 膛 内 起 起 .变形 3. 改进 设计 及 增加 校 形 工序 
1 模具 尖 角 太 大 1 修 磨 成 圆 角 必 免 锐角 存在 
锻件 表面 氛 作 2 氧化 皮 太 多 模 腾 内 不 清 2 清理 模 用 并 去 除 坯 件 氧化 皮 






































第 十 一 音 简易 速成 模 及 特种 成 形 模 
的 设计 与 制造 


一 简 
、 间 


简易 速成 冲模 是 指 模具 结构 极为 简单 ，i 


速成 类 冲模 

















别 造 加 工 容 易 ， 并 能 在 极 短 的 时 间 内 能 快速 


制造 出 的 冲模 ， 它 主要 适用 于 冲压 数量 不 多 ， 精 度 不 高 ， 而 且 要 求 任务 又 很 急 的 零件 模 


具 加 工 。 其 成 本 低廉 ， 制 造 迅 速 ， 使 有 














方便 ， 对 于 多 品种 ， 小 批量 或 试制 性 生产 的 零 部 





件 ， 显示 出 了 极 大 的 优越 性 。 是 目前 模具 制造 主要 发 展 方向 之 一 。 现 常用 的 简易 速成 类 
冲模 主要 有 通用 简易 快 换 式 冲 模 、 组 合 冲 模 、 橡 胶 冲 模 、 合 金 浇 注 类 冲模 等 。 这 些 冲 模 
的 出 现 及 使 用 ， 为 促进 产品 的 更 新 换代 及 新 产品 的 研发 和 试制 ， 提 供 了 极 大 的 方便 ， 发 
挥 了 巨大 的 作用 。 

(一 ) 通用 快 换 式 冲模 





在 进行 冷 冲模 设计 与 人 
制品 零件 经 认真 分 析 ， 归 纳 组 合 后 ， 设 计 



































剖 造 时 ， 设 计 制 造 考 可 将 本 企业 使 用 的 形状 相似 ， 斥 才 贴 近 的 
制造 出 一 副 只 采取 更 换 冲 模 某 些 零 部 件 (如 


凸 、 种 模 ) 或 调整 一 下 定位 尺寸 ， 就 能 获得 一 模 多 能 ,冲压 出 多 个 形状 、 尺 寸 不 同 的 


零 部 件 。 这 类 冲模 俗称 为 简易 通用 快 换 式 冲 模 。 其 特点 是 设计 
成 本 低廉 ， 很 适 于 多 品种 、 小 批量 试制 性 生产 ， 在 现实 生产 中 得 到 了 广泛 的 应 用 。 




















出 造 速 度 快 、 结 构 简 单 、 





1. 设计 与 制造 的 基本 原则 


简易 通用 快 换 式 冲模 设计 与 
表 11-1 


序号 设计 原则 





说 


出 造 的 基本 原则 见 表 11-1 。 
简易 通用 快 换 式 冲模 设计 与 制造 基本 原则 


明 








分 析 制 品 零件 形状 、 











1 | 尺 才 制定 标准 ,使 模 
品种 尽量 要 减少 











Ml 
4 


冲模 在 设计 前 ,应 对 所 冲 零件 上 的 圆 角 
标准 ,在 不 影响 制品 使 月 
种 ,便于 使 用 与 管理 




















了 


、 各 种 孔 


径 
的 情况 下 ,尽量 使 规格 减少 








形 尺 寸 , 找 出 规律 ,制定 出 
适应 性 强 , 以 减少 模具 











2 “| 工作 零 伯 
靠 





简化 模 





结构 要 使 








F 更 换 迅速 、 可 


在 结 





下 ,尽量 使 结构 简单 。 同 时 ,所 设 
霍 件 紧 固 牢 固 ,调整 方便 ,更 











为 设计 上 要 区 别 于 高 精度 .长 寿命 的 普通 模具 











,在 保证 制 件 质量 的 前 提 


























计 的 通 








模 

















具 结 构 ,应 使 工作 零件 如 凸 .四 模 和 




















换 零 件 迅速 ,在 机 床上 调整 时 ,要 便于 测量 





采用 廉 





准 化 设计 
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材料 及 标 














采用 廉价 的 模具 材料 ,降低 成 本 , 必要 时 可 采用 


























佳 零件 或 标准 模 架 设计 





























回收 的 模具 材料 ,并 采 





Ph 











营 管理 





简化 模 








制造 及 经 


要 注 





意 凹 模 设 计 与 制造 的 简化 





,改善 生 六 





准备 方式 ， 








太 缩 减 小 准备 时 间 及 试 模 








E 产 的 经 济 效 益 





时 间 , 注 重 从 技术 上 革新 和 管理 上 改善 来 提高 小 批量 9 











和 强度 


要 保证 模具 的 精度 





所 设 


法 。 同 





























时 ,要 保证 必要 的 耐用 度 





计 的 通用 冲模 ,一 定 要 保证 强度 和 精度 , 以 适应 不 同 规格 、 精 度 的 冲压 方 
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2. 结构 类 型 及 设计 加 工 要 点 


简易 通用 快 换 式 冲模 常 月 











日 类 型 及 设计 加 工 要 点 见 表 11-2 。 
表 11-2 常用 简易 通用 快 换 式 冲模 类 型 及 设计 加 工 要 点 

















结构 类型 图 示 设计 加 工 要 点 
多 ] 2 3 
ROSS 加 
be XY i yn 形状 不 
NS 模 架 通用 、 下 料 规格 及 形状 不 
圆 钢 及 方 钢 [一 上 一 二 上 一 同时 , 只 要 更 换 一 下 动 模 1 和 定 








六 角钢 棒 通 用 
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ANESS SS 


4 
动 模 ”2 一 定 模 ”3 一 锁 紧 螺母 ”4 一 模 座 








5 一 压 筑 ”6 一 动 模 固定 板 








模 2 即 可 ,其 中 锁 紧 螺母 3 是 紧 
固定 模 2 用 的 。 对 于 不 同 尺寸 规 
格 ,形状 和 坯料 ,只 要 准备 几 副 动 
模 . 定 模 即 可 ,使 用 非常 方便 





























简易 落 料 冲 
孔 模 





1 








1 一 模 座 ”2 一 可 换 凹 模 3 一 印 料 板 
4 一 导 套 ”5 一 可 换 模 柄 凸 模 











模 柄 “2 一 螺钉 3 一 可 换 凸 模 4 一 印 料 橡胶 











一 定位 块 ”6 一 凹 模 套 7 一 模 座 ”8 一 销 旬 
9 一 螺钉 “10 一 可 换 止 模 11 一 调节 螺钉 





图 a 为 冲模 将 上 模 座 和 下 模 座 
连 在 一 起 构成 整体 模 架 , 故 加 工 
方便 ,减少 了 装配 调整 的 工作 量 。 
并 且 由 于 模 座 上 的 凹 模 孔 与 模 柄 
兼 凸 模 导 套 孔 是 一 次 装 夹 加 工 
的 ,保证 了 上 、 下 凸凹 模 同 轴 度 
模具 结构 简单 只 要 更 换 模 柄 凸 
模 5、 止 模 2、 纯 料 板 3 即 可 冲压 
不 同 内 孔 或 外 形 的 零件 制品 
在 设计 时 ,考虑 到 同一 模 座 的 
通用 性 能 、 故 模 座 的 上 、 下 安装 孔 
应 采用 IT6 级 公差 ,以 便于 止 模 2 
和 模 柄 凸 模 $ 的 更 换 
为 保证 凸凹 模 配合 间隙 模 柄 
山 模 5 与 导 套 4 孔 应 加 工 成 H6/ 
hs 配合 精度 , 同 轴 度 误差 不 能 起 
过 0.03mm。 同 时 在 加 工 四 模 时 ， 
要 保证 止 模 与 下 模 座 孔 的 同 轴 度 
均 不 能 超 0. 03mm 
图 5b 为 一 弹性 秃 料 装置 的 简易 
通用 快 换 式 落 料 冲 孔 模 结构 ,在 
冲 不 同形 状 的 内 孔 及 落 料 时 ,只 
要 调整 定位 块 5 及 更 换 凸 模 3 和 
凹 模 10 即 可 ,其 结构 简单 ,制造 
容易 ,使 用 非常 方便 可靠 
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( 续 ) 


结构 类 型 图 示 设计 加 工 要 点 








模具 主要 由 可 换 凸 模 2 两 个 可 
换 左 . 右 凹 模块 7、 定 位 板 5 及 顶 
板 3 组 成 ,左右 四 模 固定 在 底座 



























































































































8 上 ,底座 底部 设 有 弹 顶 装置 , 制 
简易 通用 弯 品 弯曲 后 ,借助 弹 顶 缓冲 器 弹力 
模 由 顶板 顶 出 

模具 在 更 换 凸 . 凹 模 及 调整 定 
位 板 后 ,可 压制 V 形 、U 形 、U 形 、 
Z 形 等 不 同形 状 制品 零件 , 其 结 
1 一 模 柄 2 一 可 换 凸 模 ”3 一 顶板 构 简单 ,通用 性 强 
4 11 一 螺钉 5 一 定位 板 6 一 顶 
杆 7 一 可 换 左 、 右 四 模块 
8 一 底座 9 .10 一 销 钉 
图 示 为 通用 简易 多 次 拉 深 模 结 
简易 通用 拉 构 。 在 拉 深 不 同 尺 寸 规 格 的 制品 
深 模 时 ,只 要 更 换 目 模 12、 定 位 圈 10 
ES 及 可 换 凸 模 3 即 可 拉 深 
EN 














1.6 一 螺钉 2 一 底座 ”3 一 凸 模 
4 一 顶 杆 “5 一 滚珠 7 一 弹簧 
8 一 定位 圈 支 架 9 一 顶 杆 
10 一 定位 圈 11 一 紧 固 螺钉 

12 一 凹 模 ” 13 一 上 模 座 ”14 一 打 杆 
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( 续 ) 
结构 类 型 设计 加 工 要 点 
图 示 为 一 通用 落 料 拉 深 复合 
模 。 在 拉 深 不 同 尺寸 的 圆 简 形 堆 
件 时 ,只 要 更 换 凸 叫 模 3、 四 模 5、 
压 边 圈 6 . 凸 模 7 即 可 。 设计 及 制 
造 要 点 是 : 
简易 通用 快 1. 四 模 5 应 比 下 模 座 4 高 出 4 
换 式 落 料 拉 深 ~Smm, 比 凸 模 高 1.5 ~ 2mm, 以 
复合 模 便于 丸 麻 
2. 为 防止 顶 块 8 将 凹 模 顶 起 ， 
项 块 8 应 制 成 阶梯 形 , 压 边 力 通 
过 阶梯 作用 于 压 边 圈 6, 并 要 使 压 
1 一 顶 杆 2 一 上 模 座 3 一 可 换 凸 目 模 4 一 下 模 座 “| 边 圈 6 与 凹 模 5 应 保持 一 定 的 位 
5 一 可 换 凹 模 ”6 一 可 换 压 边 轿 7 一 可 换 凸 模 置 关系 
8 一 顶 块 9 一 圆柱 销 10 一 底板 “11 一 螺钉 
图 示 为 一 通用 可 换 式 切 边 模 。 
在 切 不 同形 状 的 简 形 零件 时 ,只 
Pp 要 更 换 限 位 销 15 .四 模 13 . 凸 模 
加 14 模 芯 12, 即 可 溃 切 拉 深 后 坯 件 
SN 毛 边 。 其 设计 加 工 要 点 是 ; 
PN ep 
1.， 冲 切 时 应 保证 凹 模 对 凸 模 相 
对 移动 量 3. Smm 
2. 上 .下 模 应 选用 两 对 直径 不 
同 的 导 柱 、 导 套 导 向 ,以 保证 冲 制 
精度 
通用 可 换 式 3. 在 加 工时 , 凸 模 14 与 凸 模 冉 
切 边 模 定 板 16、 限 位 销 15 与 凸 模 固 定 板 











4 一 顶 杆 6 一 1 











1.5.8 .9 .18 .19 .24 一 螺钉 “2 一 后 导 板 “3 一 底座 
下 模板 “7 一 左 导 板 10 一 弹簧 ”11 一 顶板 
13 一 可 换 凹 模 14 一 可 


12 一 可 换 模 芯 (世子 ) 


15 一 可 





换 凸 模 


换 限 位 销 


20 .22 .33 一 圆柱 销 ”21 一 模 柄 
25 .26 导 套 。27 .28 一 导 柱 “30 一 凹 模 座 


31 一 右 导 板 





32 一 托 板 


16 一 凸 模 固定 板 





23 ,29 一 定向 销 


34 一 前 导 板 


17 一 上 模板 











16 均 应 加 工 成 动 配合 形式 ,而 四 
模 13 外 形 与 凹 模 座 30 相应 孔 应 
加 工 成 间 际 配合 ,并 由 定向 销 29 
定 方向 , 托 板 32 与 下 模板 6 的 孔 
边 应 加 工 成 间隙 配合 形式 

4. 切 边 时 , 坯 件 放 在 止 模 内 由 
顶板 与 弹簧 托 起 ; 为 保证 拉 深 件 
高 度 及 预防 变形 在 坏 件 内 应 放 以 
模 芯 12 , 并 成 H7《bh6 配合 ,高 度 
应 与 制品 高 一 致 
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(二 ) 组 合 冲模 

组 合 冲 模 是 指 由 落 料 、 冲 孔 、 弯 曲 、 拉 深 成 形 等 一 系列 不 同 冲压 形式 及 品种 规格 的 
单元 冲模 组 合 在 一 起 的 简易 速成 冲模 。 组 合 冲 模 一 模 多 能 ,设计 制造 速度 快 、 成 本 低 
廉 ， 为 实现 多 品种 、 小 批量 制品 零件 的 制造 及 新 产品 的 研发 、 老 产品 的 更 新 换代 提供 了 
快捷 的 方便 条 件 。 

1. 组 合 冲 模 设计 原则 
组 合 冲模 是 由 若干 单元 冲模 组 合 而 成 的 通用 模具 。 在 使 用 时 ， 是 通过 样板 将 各 单元 
冲模 按 制品 形状 、 尺 才 特 征 进行 组 合 ， 并 在 模 架 上 安装 固定 。 其 各 种 部 件 ， 一 般 由 标准 
元 件 组 合 而 成 ,元件 之 间 的 结合 主要 由 键 定位 、 联 接 紧 固 ， 易 于 装配 调整 和 拆 和 印 。 具 有 
组 装 一 使 用 一 拆 印 一 再 组 装 循环 使 用 、 调 整 的 特点 。 其 基本 设计 原则 参见 表 11-3 。 
表 11-3 ”组合 冲模 设计 原则 
序号 设计 原则 说 明 













































































设计 模具 前 ,设计 者 应 首先 对 所 有 冲压 件 的 材料 厚度 ,性 能 .制品 的 外 形 和 结 

模具 结构 应 力求 简 | 构 尺寸 等 诸 方面 的 情况 和 特点 进行 全 面 的 分 析 .归纳 和 比较 , 选 出 常用 的 尺寸 系 
单 . 完 善 , 通 用 性 强 | 列 和 区 间 , 然 后 再 根据 这 些 参 数 来 确定 所 需 组 合 冲模 的 结构 及 尺寸 范围 ,尽量 使 
所 设计 的 组 成 成 套 的 组 合 冲模 数量 少 ,加 工 工件 范围 广 .通用 性 强 
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模具 元 件 要 便于 更 | 在 设计 时 ,要 根据 模具 所 要 冲压 工件 的 性 能 要 求 及 模具 结构 的 可 能 性 ,将 主要 
换 及 拆 务 , 其 连接 方 | 工作 零件 如 凸 模 与 止 模 设 计 成 可 换 式 或 可 调式 ,并 使 其 调整 . 拆 装 方便 。 为 了 达 
式 、 尺 寸 精度 要 规范 | 到 这 个 要 求 ,要 求 这 类 拆 换 和 能 调节 的 零件 ,应 具有 形式 相同 的 导向 和 夹 紧 部 
化 ,有 良好 的 互 换 性 “| 分 ,以 保证 制造 的 互 换 性 ,达到 快速 更 换 和 夹 紧 的 目 世 
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冲模 要 性 能 可 靠 , 具 
3 | 有 良好 的 刚性 和 加 工 
的 稳定 性 





























为 便于 模具 的 制造 和 使 用 ,要 求 所 有 凸凹 模 结构 经 调整 .安装 后 要 牢固 ,强度 
要 高 ,各 元 件 可 以 采用 平 键 或 T 形 键 定 位 ,要 具有 良好 的 刚性 




































































模具 零件 .尽量 采 所 设计 的 组 合 冲模 零件 尽量 要 形状 简单 ,凸凹 模 及 定位 器 等 零件 的 规格 尺 
标准 化 设计 寸 , 尽 可 能 采用 标准 化 设计 ,以 方便 制造 与 加 工 









































模具 应 设 有 良好 的 | 在 设计 定位 零件 时 ,必须 要 满足 定位 的 准确 可 靠 、 灵 活 方便 及 通用 性 广 的 要 
5 | 导向 .定位 \ 压 印 料 装 | 求 ;模具 还 应 设计 有 完整 的 压 料 和 务 料 装置 ,并 要 有 足够 的 压 料 力 和 御 料 力 ; 模 
置 具 的 导向 装置 要 有 较 高 的 导向 精度 



































要 合理 地 选用 间 辽 组 合 冲模 的 凸凹 模 间 院 一 般 要 根据 材料 厚度 ,采取 分 挡 规 定 的 选用 方法 。 如 
6 什 | 材料 厚度 在 0.35 ~ lmm 时 ,其间 际 值 可 按 0. 5mm 厚 材料 选用 , 间 际 值 一 般 为 
0.05mm; 当 材 料 厚度 在 1 ~3mm 时 ,可 按 材料 厚度 2. 0mm 选取 ,一 般 为 0.15mm 



















































































要 保证 使 用 和 操作 | ”组合 冲模 应 具有 便于 组 装 一 使 用 一 拆 外 一 存放 一 再 组 装 使 用 的 特点 , 即 所 设 
7 | 的 安全 及 拆 务 存放 的 | 计 的 组 合 冲模 要 保证 使 用 和 操作 的 安全 可 靠 性 ,而 且 要 易于 快速 装配 ,调整 .更 
方便 性 换 零 部 件 ,同时 ,还 应 便于 分 类 保管 ,存放 和 维修 
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2. 组 合 冲 模 典 型 结构 

组 合 冲 模 属于 重复 使 用 的 冲压 模具 。 根 据 冲 压制 品 的 工序 要 求 ， 可 以 从 预先 制造 好 
的 组 件 中 进行 选 件 组 装 构 成 不 同 的 用 途 、 形 式 及 规格 范围 的 模具 。 其 目前 采用 的 组 合 冲 
模 结 构 见 表 11-4。 















































表 11-4 组合 冲 模 典 型 结构 


模具 类 型 图 示 结构 说 明 








1 TT nh i 
TIN 





槽 系 组 合 冲模 是 由 预先 制造 好 的 精 
度 高 ,通用 性 强 , 互 换 性 好 ,并 具有 高 
标准 化 、 系 列 化 .通用 化 的 元 件 和 配件 
组 成 。 图 a 为 槽 系 组 合 冲 孔 模 , 可 以 
冲 裁 零件 面积 大 小 不 一 , 孔 形 和 孔径 
不 同 的 板 料 。 模 具 主 要 由 通用 的 上 、 
下 模 座 、 各 种 不 同形 状 和 尺寸 的 凸 四 


















































































































































































































































民 模 和 上 、 下 模 体 、 定 位 板 和 托 件 支承 板 
系 等 构成 。 上 .下 模 座 由 四 只 导 柱 导向 ， 
2 在 安装 上 .下 模 体 的 平面 上 开 有 许多 T 

1 一 上 模 体 2 一 上 模 座 3 一 下 模 座 形 村 ,以 适应 各 种 不 同 孔 位 置 的 需要 
4 一 定位 板 5 一 支承 托 板 6 一 下 模 体 凸 .四 模 结 构 见 图 b。 凸 模 2 以 锥 面 
1~ 与 上 模 体 1 连接 ,在 上 模 体 1 上 有 和 纯 
2 ss 料 座 3 与 印 料 轿 4。 站 模 5 也 采用 锥 
面 与 下 模 体 6 连接 并 用 螺钉 紧 固 。 此 

| | 模 凸 凹 模 更 换 较 方便 
4 < 水 人 局 模具 在 使 用 时 ,可 按 产品 图 样 (或 样 
人 [| | ~ 人 
、 板 ) 调整 凸凹 模 位 置 , 紧 固 后 即 可 冲 
制 








1 一 上 模 体 ”2 一 凸 模 3 一 务 料 座 
4 一 印 料 圈 ”5 一 凹 模 ”6 一 下 模 体 
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( 续 ) 
图 示 结构 说 明 





分 解 式 组 合 冲 模 由 剪裁 冲 孔 冲 槽 切 
圆 弧 和 弯曲 等 不 同 种 类 单 工 序 通用 可 
调整 冲模 组 成 。 为 解决 多 品种 小 批量 
生产 ,采用 了 成 组 加 工 的 工艺 原理 , 考 
虑 到 各 种 冲 件 虽然 外 形 尺 寸 不 同 ,但 
一 般 都 是 由 直线 、 圆 弧 等 一 些 简 单 几 
何 形状 组 成 ,在 工艺 上 将 进行 分 解 加 
[ ,采用 分 段 冲 裁 的 工艺 方法 ,完成 冲 
件 冲 裁 . 冲 孔 ` 弯曲 等 冲压 工序 ,并 保 
证 冲 件 符合 设计 图 样 给 定 的 要 求 


























































































































图 示 为 分 解 式 组 合 冲 裁 模 结构 。 其 
上 模 主 要 由 上 模板 1 凸 模 固 定 板 16 
和 凸 模 17 组 成 。 在 凸 模 前 面 和 左右 
两 侧 安装 有 三 块 同样 的 压 料 板 2 以 保 
证 冲 裁 件 有 光洁 而 平 直 的 断面 
-人 © 下 模 由 四 模 拼 块 14.15 和 4 构成 。 
18 四 模 固定 板 10 的 侧面 均 开 有 T 型 槽 ， 
要 槽 内 有 调节 螺杆 , 半 开 螺母 6 和 套 杆 
o] ， 站 7, 用 以 调节 定位 器 13 位 置 。 定 位 器 

站 ， 13 不 仅 通过 调节 螺杆 左右 移动 ,而 且 
可 以 根据 工件 的 需要 进行 角度 调节 。 
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WN 下 模 的 中 部 安装 有 托 料 板 18 ,由 二 组 

1 蝶 形 弹 答 支 承 , 在 托 料 板 上 装 有 两 个 

挡 料 销 19 ,能 在 槽 内 作 前 后 移动 ,必要 

1 一 上 模板 2 一 压 料 板 3 .13 一 定位 器 时 ,可 供 挡 料 用 。 模 具 主 要 适用 于 冲 

4、14 .15 一 凹 模 拼 块 5 一 标尺 ”6 一 半 裁 各 种 下边 
螺母 7 一 套 杆 8 一 热 板 9 一 热 片 10 一 站 

模 固定 板 11 一 下 模板 12 一 手柄 “16 一 凸 模 

固定 板 “17 一 凸 模 ”18 一 托 料 板 

19 一 挡 料 销 
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( 续 ) 
模具 类 型 图 示 结构 说 明 
工件 图 
R 上 厚 0.5~2 
3 
止 模 采 用 镰 拼 形式 , 装 有 可 调 标尺 
6, 可 以 名 出 大 小 不 同 尺寸 十 二 种 规格 
的 半圆 角 工件 , 即 Ramm、 2.5mm、 
圆 0 3. 4mm、S$mm、6mm、7mm、7. Smm 、 
角 2 A 本 
模 7 8mm 9mm 10mm 1lmm 半圆 角 。 模 
结构 简单 , 适用 于 小 批量 试制 性 生 
/A—A 产 
了 四 
1 .2 一 凹 模 镶 件 “3 一 凹 模 座 ” 4 一 安全 板 
分 5 一 凸 模 ”6 一 标尺 滑板 7 一 滑板 
. 8 一 承 料 板 
组 
合 
种 
模 
图 示 为 一 组 合式 弯曲 模 结构 。 模具 
主要 用 于 制品 的 弯曲 成 形 。 它 以 弯 
遍 8g8、 az U 形 \V 形 和 工 形 等 弯曲 件 。 模 具 的 
模 二 人 wa 凸凹 模 可 以 根据 工件 过 0 
ge 寸 进行 调节 。 模 具 结 构 紧凑 、 通 用 性 
Nd 较 强 
i | 人 
二 中 
1 一 模 座 ”2 一 螺杆 3 一 了 T 形 螺母 
4 一 螺母 ”5 一 螺钉 6 一 压板 
7 一 凸 模 ”8 一 导 板 ”9 一 凹 模 
10 一 顶板 ”11 一 挡 料 板 
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( 续 ) 


结构 说 明 























水 党 副 注 哨 占 注 滤 山 




















1 一 压 头 “2 一 凹 模 ”3 一 定向 板 4 一 导向 套 
Pa 6 一 压 料 块 7 一 凸 模 ”8 一 刍 
9 一 螺 勾 一 连接 板 11 一 弹簧 12 一 弹 压 簧 














= 
三 ) 


ee 





马 形 架 组 合 冲 模 ,采用 刚 ' 


生 较 好 的 


C 形 悬 壁 整体 模 架 结构 。 图 a 为 外 圆 


是 





位 ,以 防止 止 模 工 
孔 内 , 当 
时 压 料 用 


,可 换 凹 模 2 贺 

















的 定向 模 , 使 用 时 
其 中 的 一 个 ,并 通过 定 


下 模 是 上 


























弧 切 边 组 合 冲 模 结构 。 模 具 的 特点 
周 分 布 三 个 互 为 45 


o 


以 按 需 要 来 选择 



































向 板 3 进行 限 
时 转动 。 在 止 模 
装 有 弹簧 12 及 压 料 块 6, 供 工作 


凸 模 7 和 连接 板 10 通过 


螺钉 9 紧 固 在 下 模 座 上 构成 , 当 冲 制 


不 同 圆 弧 半径 











的 凸 四 模 进行 更 换 


全 


接 板 10 的 两 侧 螺 外 
的 作用 ,带动 凸 模 前 
适 的 凸 .四 模 间 际 值 
模具 的 使 
架 上 。 通 
安装 不 同 的 定位 器 进 和 
圆 驳 切 边 ,其 切 


模 





模具 结构 简单 , 导 


时 ,可 以 选取 相应 








尺寸 


向 性 能 好 ,操作 安 








,体积 小 ,并 具有 让 








EB 调节 凸 模 及 丫 模 
间 际 优点 。 其 间隙 调整 方法 是 调节 连 














连 
9, 通 过 定位 键 8 
合 


后 移动 ,以 得 到 














时 , 瑟 


























模 架 上 姑 








将 其 安装 在 通用 
F 设 有 T 形 档 以 


























边 位 





dl 





置 见 图 b 





不 同位 置 的 外 





蒿 半路 监 册 准 歇 





TH 2 


上 时 


NS 


| ON 


Ni 


d 
[机 


NS 
Ni 








1 一 浮动 模 柄 “2 一 凸 模 


4 一 下 模 体 5 一 压板 








7 一 底板 8 一 导向 板 


10 一 


3 一 凸 四 模 


6 一 支承 板 





9 一 凹 模 


顶 芯 ”11 一 上 模板 





模具 采用 了 常规 普通 冲压 方法 ,以 


典型 的 模具 结构 为 基础 ,由 精度 高 的 


滚珠 导 柱 模 架 连 
定位 零件 组 成 。 
的 要 求 ,确定 
所 示 的 模具 , 采 月 
的 浮动 结构 ,各 元 件 组 装 上 








设计 
典型 的 模具 形式 。 
月 了 导 柱 




















朗 及 凸凹 模 支 承 板 ， 
F 时 根据 冲压 工序 
图 示 
. 模 柄 、 凸 模 
上 较 方 便 ,在 


冲压 过 程 中 能 达到 瞬间 自 稳 定位 作 


用 


,提高 了 冲 裁 质量 
在 冲压 不 同形 状 和 尺寸 的 制 件 时 ， 











可 








更 换 凸 模 、 丫 模 、 


凸凹 模 。 适 用 了 











中 小 批量 的 精密 复杂 冲 且 
一 般 为 0.3 ~0. Smm 








E 件 加 工 , 料 
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3. 组 合 冲 模 设计 制造 要 点 
组 合 冲 模 设 计 制 造 要 点 见 表 11-5。 
表 11-5 组合 冲模 设计 及 制造 要 点 


序号 设计 内 容 设计 制造 要 点 说 明 











分 析 任 何 复杂 的 冲压 件 ,尽管 它们 的 形状 是 各 种 各 样 ,但 如 果 将 它们 的 外 形 按 
几何 图 形 分 解 , 却 都 是 由 一 些 简 单 的 直线 \ 圆 . 圆 弧 等 有 限 的 结构 要 素 组 成 。 根 

寺 点 ,分 别 用 一 套 冲 裁 . 切 圆 弧 、 冲 孔 ` 冲 槽 弯曲 等 具有 通用 性 单 工序 模 
具 , 使 用 时 采取 适当 的 组 合 和 调整 , 即 可 按 各 种 不 同 零件 的 需要 ,分 步 依次 地 冲 
成形。 因此 在 设计 模具 之 前 ,设计 者 应 首先 根据 本 行业 的 产品 情况 ,选择 一 些 
型 的 冲压 件 , 重 点 地 调查 .分析 其 结构 形状 ,尺寸 大 小 材料 厚度 和 生产 性 质 等 
方面 的 特点 ,最 后 归纳 编制 成 产品 技术 资料 或 表格 ,以 作为 模具 设计 的 依据 , 尽 
量 使 其 标准 化 









































分 析 产 品 图 样 对 制 
1 | 品 结构 要 素 分 类 和 尺 
才 标 准 化 



























































































































































对 于 形状 类 似 的 要 素 ,应 进行 适当 的 合并 ,以 确定 模具 的 结构 。 即 设计 组 合 冲 
模 的 结构 尽量 使 串 斥 工序 简单 化 ,主要 解决 冲 孔 . 切 槽 , 切 角 、 剪 裁 和 简单 弯 形 等 
[ 序 加 工 每 一 套 组 合 冲 模 可 以 解决 一 道 工序 成 系列 变化 的 冲 丰 加工。 在 工艺 上 
应 采用 分 段 冲 裁 法 ,使 复杂 形状 的 冲 件 加 工 简 单 化 ;模具 结构 组 成 上 应 采用 快 
换 简捷 、 易 拆 装 的 结构 形式 ,元 件 之 间 的 结合 一 般 不 采用 圆柱 销 . 锥 销 等 固定 的 
模具 结构 形式 的 确 | 定位 方法 而 应 采用 易于 更 换 , 拆 印 的 平 键 或 形 键 定位 ,用 紧 团 件 固定 ,以 提高 
2 | 元 件 的 组 装 性 能 ,实现 模具 整体 组 合 的 灵活 多 样 性 ,达到 不 同形 式 的 制品 精度 要 
是 求 。 故 在 确定 模具 结构 时 ,应 以 以 下 条 件 为 依据 ， 

.要 求 能 够 适应 绝 大 部 分 工件 的 加 工 需要 

.人 允许 设计 的 工件 在 形状 和 尺寸 方面 的 变化 

工作 零件 应 易于 更 换 和 拆 印 . 调 整 

. 要 保证 达到 制品 要 求 的 精度 
， 有 高 度 的 使 用 性 能 
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组 合 冲模 的 零件 包括 工艺 零件 和 装配 作用 零件 。 其 中 工艺 零件 主要 包括 使 冲 
压 件 成 形 的 凸凹 模 零件 ;冲压 件 在 模具 中 确定 位 置 的 定位 件 ,支承 件 和 组 合 件 ; 
冲压 过 程 压 退 料 装置 及 压 紧 件 。 而 装配 零件 主要 包括 模 座 、 导 向 零件 及 连接 工 
作 元 件 的 连接 件 等 ,这 些 零 件 在 设计 时 应 满足 如 下 要 求 ; 
1. 组 合 冲 模 的 零件 必须 要 满足 模具 组 装 特 性 的 要 求 , 零 件 结构 要 保证 使 用 功 
能 并 便于 组 装 .调整 和 拆 印 。 在 保证 使 用 的 前 提 下 结构 力求 简单 .尽量 做 到 标准 
化 .系列 化 .通用 化 。 使 用 方便 ,易于 掌握 ,达到 能 普遍 推广 的 使 用 效果 
2. 组 合 冲 模 零 件 ,尽量 做 到 品种 .规格 和 数量 少 的 情况 下 ,能 组 装 出 加 工 范围 
广 的 多 种 模具 来 ,做 到 每 个 零件 多 能 
3. 组 合 冲 模 各 零件 设计 制造 后 ,应 具有 足够 的 强度 及 耐 磨 性 和 抗 腐蚀 性 ,并 便 
于 保存 
4. 组 合 冲模 各 零件 应 具有 组 装 和 连接 的 性 能 ,组 装 时 要 调整 灵活 、 装 拆 方 便 ， 
结构 力求 简单 易 行 ,组 装 出 的 模具 连接 可 靠 , 刚 性 好 稳定 性 高 
5. 组 合 冲模 零件 在 使 用 过 程 中 ,应 不 断 地 补充 和 完善 ,以 适应 生产 发 展 的 需要 














































































































3 零 部 件 的 设计 
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( 续 ) 
序号 设计 内 容 设计 制造 要 点 说 明 





凸 模 与 止 模 是 组 合 冲模 中 品种 最 多 、 数 量 最 大 的 主要 工作 零件 。 其 设计 主要 
根据 模具 冲 裁 的 要 素 及 模具 结构 的 可 能 性 决定 。 为 了 达到 模具 通用 性 和 万 能 性 
目的 ,其 凸 .四 模 的 结构 一 般 可 采用 下 列 形式 

1. 凸 模 为 可 换 式 , 凹 模 为 调节 式 的 (冲模 模 结 构 ) 

2. 凸 模 . 凹 模 均 为 可 换 式 结构 ,如 冲 孔 .外 圆 弧 等 

3. 凸 模 . 凹 模 均 为 调节 式 结构 , 如 弯曲 模 结 构 

4. 凸 模 、 四 模 设 计 成 即 能 调节 又 能 更 换 的 结构 

在 设计 凸凹 模 时 ,为 利于 模具 的 制造 和 便于 操作 使 用 ,要 求 所 设计 的 凸凹 模 
应 具有 形式 相同 的 导向 和 夹 紧 部 分 ,并 保证 它们 制造 的 互 换 性 ,装配 后 的 稳定 可 
靠 性 















































4 凸 模 与 止 模 的 设计 















































组 合 冲模 的 凸凹 模 间 隙 是 按 零件 材料 厚度 ,采取 分 档 规定 的 方法 确定 , 而 在 
使 用 时 ,组 合 冲模 保证 间隙 值 有 两 种 方法 。 一 种 是 在 组 装 过 程 中 ,根据 确定 的 间 
5 凸凹 模 间 孙 的 选择 | 院 值 通过 调整 凸 . 凹 模 位 置 实现 , 另 一 种 是 在 预先 给 定 的 凸 ` 凹 模 规格 和 间隙 值 
中 选取 。 组 合 冲模 一 般 以 冲 孔 为 主 ,因此 ,设计 时 凸 模 按 标准 系列 给 定 , 而 凹 模 
按 凸 模 尺寸 配 制 ,并 保证 间隙 值 


















































组 合 冲 模 在 实际 应 用 中 ,以 冲 孔 为 主 。 其 冲 孔 件 尺 寸 精度 ,是 以 凸 模 尺寸 来 保 
证 的 ,而 冲 裁 间隙 采用 扩大 四 模 型 孔 尺 寸 保 证 。 其 冲 圆 孔 的 凸 、 四 模 尺寸 按 下 式 
确定 : 























dn =(d+x* A) 0, 
口 


Dum=(d+x 4A+znin) a 





凸 四 模 尺 寸 计算 及 | 式 中 dn 凸 模 工作 尺寸 (mm) 
材料 的 选用 Du 一 一 凹 模 工 作 尺 寸 ( mm) 
d 一 一 冲压 件 孔 基 本 尺寸 (mm) 
系数 ,一 般 0.5~1 

4 一 一 冲压 件 公 差 ,一 般 为 IT10 级 

6m .6 四 一 一 同 、 四 模 公差 ,一 般 为 (h5 ~h7,H6 ~ H8 级 ) 
min 一 一 上 四 模 间 际 一 般 为 0. 05 ~2. 5mm 
凸凹 模 材料 ,一般 为 Cr12 或 Cr12MoV 
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为 保证 冲 裁 零 件 的 精度 ,必须 要 保证 板 、 条 料 或 半成品 零件 有 准确 的 定位 。 因 
了 定位 装置 的 设计 “| 此 ,组 合 冲模 必须 要 设计 准确 的 定位 装置 。 其 定位 装置 主要 有 直角 定位 器 、 转 尺 
定位 器 长度 .角度 定位 器 等 多 种 结构 形式 。 定 位 一 定 要 准确 可 靠 .灵活 方便 




























































































不 料 和 负 料 闭 慎 的 | 为 保证 零件 的 蕉 面 夺 最, 组 合 冲模 应 设计 有 完整 .可 靠 的 压 料 印 料 装置, 并 应 
| 有 足够 的 压 料 及 印 料 力 。 为 了 使 设计 的 模具 结构 紧凑 ,建议 采用 蝶 形 弹 壬 的 压 
~ 料 . 印 料 机 构 ,效果 会 更 佳 
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(三 ) 橡胶 冲模 
橡胶 冲模 是 指 利 用 具有 一 定 强度 和 弹性 的 橡胶 来 做 为 凸 模 或 止 模 的 冲模 。 其 常用 的 
橡胶 一 般 为 聚 氮 脂 橡胶 或 一 般 橡 胶 。 
1. 橡胶 冲模 适用 范围 
橡胶 冲模 适用 范围 及 优 缺 点 见 表 11-6。 
表 11-6 橡胶 冲模 适用 范围 及 优 缺 点 
序号 | 项 目 说 明 























利用 橡胶 做 为 冲模 的 凸 、 止 模 材 料 ， 不 仅 可 以 进行 冲 裁 工 序 的 落 料 、 冲 孔 ， 而 且 还 可 
以 对 薄板 料 进行 弯曲 、 拉 深 及 成 形 ， 其 结构 特点 是 

1. 落 料 模 ， 贴 模 采 用 橡 胺 ， 而 凸 模 为 金属 
2. 冲 孔 模 ， 凸 模 为 橡胶 ， 而 四 模 一 般 为 金属 
3. 弯曲 模 ， 凸 模 为 金属 ， 四 模 采 用 橡胶 
4. 拉 深 模 ， 凸 模 为 橡胶 ， 凹 模 采 用 金属 
5. 成 形 模 ， 凸 模 为 橡 腕 ， 四 模 采 用 金属 
但 上 述 也 不 是 绝对 的 ， 可 根据 具体 情况 确定 凸 、 止 模 选 用 的 材料 





















































模具 结构 
主要 特征 






























































1. 适用 于 制造 批量 不 大 ， 材 料 厚 度 较 薄 、 形 状 简单 ， 外 轮廓 尺寸 及 内 和 孔 尺寸 较 大 的 制 
品 零件 
2. 冲 裁 的 材料 厚度 : 
2 适用 范围 铝 ; 1<1.5mm 
硬 铝 、 铜 : 1 <1.3mm 
钢 : 1<l1mm 
3. 适用 于 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 、 成 形 工序 



























































1. 模具 结构 简单 、 制 作 容 易 、 安 装 方便 

2. 模具 制作 时 ， 要 求 技 术 水 平 不 高 ， 制 模 周期 短 、 快 ， 很 适 于 新 产品 试制 及 多 品 
种 小 批量 的 制品 生产 

3. 一 般 不 需要 模 架 ， 节 约 了 材料 ， 降 低 了 制 模 成 本 
4. 可 以 冲 裁 材料 在 0. 1mm 厚度 以 下 的 薄板 料 ， 解 决 了 普通 冲模 冲 裁 薄板 困难 
5. 模具 的 通用 性 强 ， 一 副 模具 可 冲 裁 不 同 厚度 的 制品 零件 
6. 模具 冲 出 的 制品 毛刺 较 大 ， 表 面 平整 度 不 好 ， 只 适 于 小 批 试 制 性 生产 





























模具 优 缺 

































































2. 模具 结构 特征 
橡胶 冲模 的 基本 结构 特征 见 表 11-7。 
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表 11-7 ”橡胶 冲模 的 结构 特征 


结构 类 型 图 示 结构 特征 

















1. 上 模 由 容 框 ( 兼 上 模板 ) 

1 和 橡胶 块 2 组 成 ， 下 模 则 上 
凸凹 模 4 和 缉 料 板 5、10 组 
成 , 由 螺钉 将 其 凸凹 模 与 模 
座 8 连接 起 来 ， 成 为 整体 

pp 9 2， 冲压 时 ， 橡 胺 块 2， 对 
于 零件 内 孔 起 凸 模 冲 孔 作 用 ， 






























































































































中 而 对 于 外 缘 则 起 凹 模 落 料 作 

,1 ph 用 ,可 同时 冲 裁 两 个 直径 不 

落 料 冲 小 同 的 环形 垫圈 并 由 务 料 板 5、 
香 》 由 上 上 YY pa NN 凶 下 
1 ps 上- 10 钙 

裁 模 Rs 2 3. 模具 结构 特点 是 ， 在 一 

N 次 行程 中 ， 能 同时 完成 冲 孔 























及 落 料 工序 其 橡胶 模 垫 2 不 




































































9 必 与 零件 内 形 仿 形 ， 只 需 与 

1 一 容 框 (上 模板 ) 2 一 橡胶 止 模 ”3 一 推 杆 零件 外 形 仿 形 ， 每 边 大 0.5 ~ 
4 一 凸凹 模 5、10 一 务 料 板 6 一 热 板 1.5mm， 因 此 ， 简 化 了 模具 结 

7 一 衬 套 ”8 一 模 座 ”9 一 螺 塞 ”11 一 组 构 。 其 上 模 可 以 通用 ， 结 构 
冲 橡胶 ”12 一 推 板 13 一 弹簧 简单 制造 容易 ， 在 冲压 时 橡 

胶 块 可 随时 更 换 ， 每 换 一 次 











可 冲 制 1500 ~4000 次 左右 























































































1 
2 
3 1. 上 模 由 模 柄 2、 上 模板 
| 4 4、 热 板 3、 容 框 6 及 橡胶 四 
Ye 5 上 三 a i 
Ey FT ， 模块 7 组 成 ; 下 模 由 凸 模 16、 
ese | > 模 座 15 及 定位 挡 料 装置 组 成 
dA A 机 
ER 8 2. 模具 在 工作 时 ， 由 钢 制 
C%%X 9 9 9 a 人 可 
橡胶 弯 22252 外 1 凸 模 14 和 容 框 6 及 橡胶 垫 目 
曲 模 2 11 模 7 作用 使 坯料 在 模 内 弯曲 
人 12 
成 形 
13 机 目 > FF DTR 划 
3. 模具 为 双 折 弯 弯 曲 模 ， 
i 结构 简单 ， 制 作 容 易 ， 更 换 




















凸 模 14， 可 弯曲 不 同形 状 尺 
二 的 制品 零件 




















1、9 、13 一 螺钉 模 柄 ”3 一 垫 板 ”4 一 上 模板 
5 、14 一 销 钉 ”6 一 容 框 “7 一 橡胶 止 模 ”8 一 挡 板 
10 一 挡 料 销 “11 一 弹 得 ”12 一 螺 塞 15 一 模 座 ”16 一 凸 模 
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结构 





特征 





橡胶 拉 
深 模 


Pe OA 
NALLY 
A RRR 











Pali ish 








[a A 一 


51 土 0.4 









ES 
KY 











P140 








20 
工件 ES 


下 “2 一 橡胶 凸 模 ”3 一 坏 件 4 一 压 边 圈 


5 一 印 料 橡胶 6 一 凸凹 模 








上 模 由 橡胶 2 及 容 框 组 成 ， 


下 模 则 为 普通 





冲模 结构 。 这 


种 冲模 对 拉 深 非 对 称 形 状 零 


件 极 为 有 利 。 


工作 时 ， 先 将 


毛 坏 放 置 在 下 模 上 ， 待 上 模 











下 降 ， 橡 胶 容 


毛坯 在 凸凹 模 








当 橡 胶 压 缩 到 一 





框 压 住 毛坯 。 





定 程度 后 ， 


6 外 缘 刃 口 切 


割 下 分 离 ， 上 模 继续 下 降 进 


行 拉 深 ， 冲 孔 的 废料 落 在 回 


模 孔 内 。 待 上 模 回 升 时 ， 压 








边 圈 4 在 印 料 橡胶 5 作用 下 ， 





在 压制 过 程 














回 到 原来 位 置 将 废料 顶 出 


中 ， 由 于 橡胶 





凹 模 2 将 坏 件 紧 紧 压 在 凸 
冲模 上 ， 故 四 模 在 整个 零件 








表面 上 压力 均匀 分 布 使 制品 
零件 表面 光滑 无 划 痕 














橡胶 成 


形 模 








SR 
9 


1 一 压 块 ”2 一 橡胶 凸 模 
3 一 凹 模 ” 4 一 缓冲 器 


3. 设计 与 加 工 要 点 
橡胶 冲模 设计 与 加 工 要 点 参见 表 11-8。 





用 橡胶 2 作 
肚 形 零 件 。 制 品 





凸 模 ， 成 形 鼓 
口 品 在 成 形 时 ， 








通过 压力 柱 顶 
模 2， 工 件 环 料 





压 成 形 橡胶 凸 
在 橡胶 压力 作 














用 下 ， 贴 附 在 
成 形 。 为 便于 














凹 模 3 表面 而 


制品 成 形 后 取 
出 上 、 下 模 体 从 球 的 中 心 线 

















分 开 ， 依靠 斜 











4 定位 ， 成 








形 后 由 弹 顶 装置 顶 出 
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设计 制造 项 目 





图 


表 11-8 ”橡胶 冲模 设计 与 加 工 要 点 


说 明 








容 框 的 设 




















附 于 上 模板 下 面 











力 ， 其 壁 厚 往 往 


2. 容 框 不 宜 设计 的 过 大 ， 容 框 越 大 ， 越 降低 拼 压 





1. 容 框 是 橡胶 冲模 的 主要 零件 之 一 ， 其 结构 如 图 
示 。 容 框 可 在 上 模板 内 直接 加 工 而 成 ， 也 可 以 独立 








赁 经 验 而 定 一 般 最 小 壁 厚 为 35 ~ 























相近 ， 每 边 应 比 
离 应 均匀 








40mm。 容 框 应 能 盖 住 凸 叫 模 ， 其 内 廓 尺寸 与 凸 模 




















凸 模 大 0.5 ~ lImm， 四 周 距 边 框 距 








3. 容 框 一 般 采 用 钢板 焊接 而 成 ， 并 与 模 体 紧 固 ， 
深度 为 50 ~150mm， 材 料 为 45 钢 








模 热 
(橡胶 ) 的 


选择 





1 一 容 框 ”2 一 橡胶 垫 ”3 一 垫 板 
匡 与 橡胶 配合 








1. 做 为 凸 、 四 模 的 橡胶 模 垫 必须 有 较 高 的 硬度 及 
抗 撕 裂 性 、 弹 性 及 抗 冲击 性 ， 多 为 聚氨酯 橡胶 

2. 橡胶 模 执 的 外 形 尺寸 一 般 与 零件 的 外 形 尺寸 相 
近 ， 高 度 约 取 12 ~15mm。 做 为 拉 深 上 成形 的 模 垫 可 
以 几 片 橡皮 加 在 一 起 使 用 

3. 橡皮 一 般 可 做 成 锥 








形 与 容 框 配合 ， 以 便装 配 顺 











4. 在 使 用 时 ， 


利 。 工 作 橡胶 厚度 应 比 容 框 深度 小 5 ~ 10mm， 以 免 
在 压制 时 ， 橡 胶 在 四 周 被 挤 出 














橡胶 压缩 量 不 应 超过 30% 





工作 零件 


的 设计 








模 垫 等 。 其 成 形 


万 十 相反 ， 即 落 料 时 








定 四 模 刃 口 尺 寸 























D 并 =D 
] =D 本 
式 中 


DD 十 一 一 容 相 





橡胶 冲模 的 工作 零件 包括 上 号 、 四 模 、 容 框 和 橡胶 





尺寸 与 公差 的 计算 与 普通 钢 模 恰恰 
尺寸 决定 于 凸 模 刃 口 尺寸 冲 孔 时 决 





1. 落 料 凸 模 尺寸 计算 
图 a 为 落 料 时 凸 模 刃 口 尺 寸 计算 方法 是 : 
Dn= (D+xA1) 0, 





+2 (0.5~1.5) 
+0.5 


7 一 一 零件 外 形 尺寸 (mm) 
Dom 一 一 凸 模 部 分 丸 口 尺寸 (mm) 








E 型 腔 尺寸 ( mm) 














a) DD 一 一 模 垫 在 自由 状态 下 尺寸 (mm) 
对 零件 、 凸 模 刃 口 、 A 一 一 零件 外 形 尺寸 公差 (mm) 
匡 与 模 垫 信 寸 关系 6 一 一 凸 模 制 造 公差 ( mm) 
x 系数 ,一 般 0.5~1 








. 864 ， 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
















































































































































































( 续 ) 
设计 制造 项 目 网 示 说 明 
2. 冲 孔 四 模 尺 寸 计算 
图 b 为 冲 孔 止 模 刃 口 尺 二 与 零件 内 形 尺 寸 的 关 
系 ， 计 算 方法 是 : 
du = (d-xAs) 0" 
\ 一 一 零件 孔 最 * mm 
工作 零件 式 中 4d CO (mm) 
ee du 一 一 四 模 刃 口 尺寸 (mm) 
的 设计 | 
A, 一 一 孔 的 下 偏差 (mm) 
6 一 一 凹 模 制 造 公 差 (mm) 
x 系数 ,一 般 0.5 ~1 
凸 、 思 模 刃 口 一 般 为 直角 ， 并 必须 保证 锋利 ， 以 
冲 孔 时 零件 与 凹 模 刃 口 关系 
关系 。  | 便于 板 料 与 零件 的 分 训 
粘 接 橡胶 模 垫 直接 用 502 胶 粘 接 。 在 粘 接 时 ， 橡 胶 垫 
固定 尺寸 应 比 容 框 大 6 ~ 10mm， 以 便于 压 牢 
1 、3 一 橡胶 模 垫 ”2 一 钢 垫 
4 一 容 框 
直接 压 有 
橡 i 将 橡胶 模 垫 直接 压 人 容 框 ， 适 于 小 型 模具 
外 | 入 固定 
胶 
模 
热 
在 
容 
框 
内 
的 
固 NY 
下 | 加 热 20 、 co 
固定 将 橡胶 模 垫 加 热 至 硫化 状态 ， 使 之 固定 于 容 框 内 
1 一 容 框 2 、4 一 橡胶 
模 垫 ”3 一 固定 板 
RE 
0 
托 板 ;3、 XX XXX 将 容 框 1 用 螺钉 固 紧 托 板 3 上 ， 托 板 孔 的 尺寸 应 
固定 一 比 容 框 孔 小 1.5 ~2mm， 使 橡胶 不 容易 脱 掉 
1 一 容 框 ”2 一 橡胶 模 垫 
3 一 托 板 
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设计 制造 项 目 图 示 说 明 

















橡胶 冲模 的 顶 杆 不 仅 起 顶 出 零件 的 作用 ， 而 且 还 
能 控制 橡胶 变形 程度 ， 提 高 模 垫 使 用 寿命 ， 以 保证 
刃 口 处 受 力 合理 ， 造 成 最 有 利 的 冲 裁 条 件 

顶 杆 结 构 形 式 如 图 所 示 。 其 中 1 为 d >5mm, 2 
为 4<2.5mm, 3 为 2.5<d<5mm 的 结构 。 其 中 2 
顶部 为 平 直 式 ， 而 1、3 为 端 头 处 倒 角 a 的 结构 形 
式 。 其 a 与 深度 值 见 下 表 

a、 五 值 



















































































项 村 的 设 
计 





材料 厚度 H 


/mm /mm /mm 











ti<0.1 60° ~70° | 0.4~0.6 | 0.5 





t=0.15~0.30 | 70°~75° |0.6~1.0 | 0.5 


顶 杆 与 凸 、 止 模 内 孔 的 配合 一 般 采 用 H7/h7 间 际 
配合 ， 材 料 为 50 号 钢 40 ~50HRC 



































御 料 板 除 卸 料 外 ， 还 起 到 增加 叉 口 处 剪 切 力 和 拉 
深 力 作用 。 其 形式 一 种 是 平面 印 料 板 ， 另 一 种 是 台 
肩 式 印 料 板 

印 料 板 设 御 料 板 的 台 肩 外 缘 应 能 顺利 地 进入 容 框 压 紧 橡 
计 胶 ， 与 容 框 内 形 孔 配合 每 边 应 留 有 0.05 ~ lmm 间 
隙 台 肩 高 度 一 般 取 0.8 ~1. 2mm， 宽 度 为 1 ~2mm 
印 料 板材 料 为 45 号 钢 、40 ~ 45HRC， 与 凸凹 模 
外 形 配 合 采用 H7/h6 形式 


















































橡胶 特别 是 聚氨酯 橡胶 一 般 硬度 较 高 ， 故 可 以 利 
常规 的 金属 机 械 加 工 设 备 加 工 ， 其 加 工 参 数 见 下 
































表 
橡胶 模 垫 加 工 参 数 
加 工 切削 速度 
] 具 与 工具 要 求 
形式 J 0 / (m/min) 
橡胶 模 垫 锯 切 锯齿 应 呈 钩 状 200 ~550 
的 加 工 方法 钻 孔 高 速 麻花 钻头 ， 端 头 90" | 600 ~800 
采用 高 速 钢 刀 具 、 前 ; 
车 章 人 前 为 je 
攻 螺 纹 | ”采用 高 速 丝锥 一 
采用 锋利 单 面 飞 边 ， 应 具 
光 痢 600 
| 有 10° 后 角 
磨 削 同 钢 制 零件 一 样 进 给 量 
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二 、 精 冲模 





精 冲 模 是 精密 冲 裁 模 的 简称 。 它 是 利用 带 齿 梗 的 齿 圈 压板 ， 在 冲 裁 时 强行 压 人 板 料 
之 内 而 形成 材料 的 径 向 应 力 ， 通 过 一 次 冲压 行程 而 获得 高 断面 粗糙 度 等 级 和 高 精度 尺寸 
的 制品 零件 的 冲 裁 模 具 。 利 用 精 冲 模 所 冲 裁 的 零件 ， 其 尺 才 精度 可 达 IT8 ~ IT9 级 ， 断 
面 表面 粗糙 度 可 达 Ral. 60 ~0.20km。 因 此 ， 现 已 被 广泛 应 用 于 精密 仪器 仪表 及 电子 仪 
器 、 照 像 机 及 计算 机 等 行业 中 。 在 现代 工业 领域 中 发 挥 了 巨大 的 技术 优势 ， 并 带 来 了 很 
大 的 经 济 效益 ， 是 一 项 很 有 发 展 前 途 的 先进 冲压 模具 。 








(一 ) 模具 结构 特征 
































精 冲模 的 基本 结构 形式 与 普通 冲 裁 模 基 本 相同 。 只 是 在 精 冲模 结构 内 ， 安 设 一 个 沿 
零件 制品 外 轮廓 的 齿 圈 压板 ， 如 图 11-1 所 示 的 固定 式 凸 模 精 冲模 件 6， 它 在 冲 裁 时 般 入 








在 被 冲 材料 之 中 ,将 材料 压 住 ， 以 防止 在 冲 裁 过 程 中 材料 被 撕 裂 ， 

















而 影响 制品 断面 质 





量 。 男 外 ， 精 冲模 的 号、 四 模 间 间 隙 要 比 普通 冲模 小 ， 一般 为 被 冲 材料 厚度 的 1/100。 
因此 ， 凸 模 相 对 于 凹 模 的 导 正 和 对 中 必须 更 加 精确 ， 故 要 求 模具 要 有 较 高 的 导向 精度 ， 











般 采 用 深 动 导向 模 架 及 浮动 模 顶 机 构 。 











精 冲 模 的 结构 主要 有 两 种 。 一 种 是 图 11-1 所 示 的 固定 式 凸 模 结 构 ， 另 一 种 是 图 11- 





2 所 示 的 活动 式 凸 模 结 构 。 


























图 11-1 固定 式 凸 模 精 神 模 
1 一 传 力 杆 2 一 定位 板 3 一 项 出 杆 
4 一 凸 模 ”5 一 固定 套 圈 6 一 齿 团 压 
板 7 一 冲 孔 凸 模 ”8 一 推 板 ”9 一 凹 模 
10 一 凸 模 固定 板 11 一 顶 杆 12 一 滑 块 


ees 
Ns 
此 并 部 


入 她 5 SA 
| 内 dN MCA 


Ce 











一 尼 呈 位 iPP 一 


kms 


图 11-2 活动 式 凸 模 精 冲模 
1 一 滑 块 ”2 一 上 柱 塞 3 一 冲 孔 凸 模 


4 一 落 料 四 模 ”5 一 齿 圈 压板 
7 一 凸 模 座 ”8 一 工作 台 
10 一 凸 模 拉杆 ”11 一 顶板 





6 一 凸凹 模 
9 一 滑 块 
12 一 顶 杆 


图 11-1 所 示 的 固定 式 凸 模 精 冲 模 ， 凸 模 4 固定 在 模 架 的 上 模板 上 ， 而 齿 圈 压 板 6 
为 活动 式 。 工 作 时 ， 在 固定 套 圈 5 中 上 、 下 活动 以 压 住 板 料 。 四 模 9、 冲 孔 凸 模 固定 在 
下 模板 上 。 同 时 凸 模 4 由 具 圈 压板 6 型 孔 导 向 。 模 具 在 工作 时 ， 主 要 分 三 步 进 行 : 其 一 
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品 零件 冲 裁 。 





压力 机 上 柱 塞 通 过 传 力 杆 1 推动 齿 圈 压板 6 压 料 ; 其 二 上 工作 台 带 动 凸 模 4 与 四 模 9 冲 
裁 ; 其 三 下 工作 合 柱 塞 带 动 推 酝 、 推 板 印 料 。 其 模具 主要 适用 于 形状 较 大 、 长 或 罕 的 第 











下 
一 


图 112 所 示 的 活动 式 凸 模 精 冲模 一 般 采 用 倒 装 式 结构 : 即 凹 模 4 固定 在 上 模 上 ， 
而 凸 模 10、 齿 圈 奈 板 5 固定 在 下 模 座 上 。 凸 模 的 上 、 下 运动 靠 下 模 座 内 孔 和 齿 圈 奈 板 
内 孔 导 向 。 模 具 在 下 传动 压力 机 上 应 用 。 主 要 分 三 步 进行 冲 裁 : 其 一 下 工作 台 人 带动 齿 圈 




















下 进行 秃 料 。 活 动 式 凸 模 精 冲模 主要 适用 于 中 小 


(二 ) 精 冲 模 设计 要 点 











压板 与 凹 模压 料 ; 其 二 是 主 滑 块 带动 凸 模 向 上 与 凹 模 进 行 冲 裁 ; 其 三 是 柱 塞 带 动 推 板 向 























型 精密 零件 冲 裁 。 


精 冲 模 的 设计 基本 上 与 普通 冲 裁 模 相 似 ， 但 在 排 样 方式 ， 搭 边 值 的 确定 ， 凸 、 四 模 
形状 及 尺寸 确定 ， 间 隙 选择 ， 配 合 精度 要 求 有 其 独特 的 要 求 ， 见 表 11.9。 
表 11-9 ” 精 冲 模 设 计 要 点 














































































































0 图 示 设计 说 明 
精 冲 排 样 与 普通 冲 裁 排 样 原则 相同 ,但 对 于 外 形 两 例 
排 样 剪 切面 质量 要 求 有 差异 的 制品 零件 排 样 时 ， 应 将 要 求 较 
方式 高 的 一 侧 放 在 进 料 方向 ， 以 使 冲 裁 时 搭 边 更 充分 。 如 图 
选择 示 零 件 带 齿 的 一 侧 要 求 精度 高 ， 故 将 齿 形 放 在 进 料 方向 
为 宜 
精 冲 时 ， 由 于 采用 V 型 环 压 边 ， 因 而 搭 边 宽度 应 比 
普通 冲 裁 要 选 大 些 ， 如 图 示 搭 边 的 最 小 值 ， 应 按 下 表 选 
取 
搭 边 最 小 值 。 (单位 : mm) 
搭 边 料 厚 搭 边 宽度 料 厚 搭 边 宽度 
宽度 x y t 有 y 
的 确 0.5 1 2 4 5.5 6.5 
定 1 2 3 5 6 
1.5 2.5 4 6 7 8 
2 3 4.5 8 8 10 
2.5 4 5 10 10 12 
3 4.5 5.5 12 12 15 
3.5 5 6 15 15 18 
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项 











图 示 设计 说 明 














1. 四 模 结构 分 整体 式 和 锐 拼 式 两 种 ， 外 形 一 般 为 圆 
形 或 矩形 ， 且 带 有 锥 面 或 直面 。 为 增加 刚性 ， 凹 模 厚 度 
和 外 形 尺寸 都 应 比 普通 冲模 大 。 如 一 般 用 于 2500kN 以 
下 的 精神 压力 机 的 止 模 厚 度 应 为 4mm; 用 4000kN 精 
冲压 力 机 时 ， 止 模 厚 度 应 达到 55mm 

2. 加 模型 孔 距 边缘 的 最 小 距离 应 选 大 些 ， 如 在 冲 载 
1.5 ~2mm 料 厚 时 目 孔 至 边缘 的 最 小 距离 ， 镰 拼 式 四 模 
应 不 小 于 25mm， 而 整体 式 四 模 应 不 小 于 35mm， 材 料 
厚度 增加 时 ， 数 值 要 增加 ， 如 图 a 所 示 
d 3. 镶 拼 式 凹 模 用 座 圈 固定 (图 b) 四 模压 入 座 圈 的 
锥 角 为 30'， 预 压 量 与 凹 模 直 径 有 关 ， 见 下 表 
8 镶 拼 凹 模 的 预 压 量 (单位 : mm) 


























































































































四 模 
结构 
设计 30/ 





























预 压 量 
深度 a 公差 
40 ~160 1.75 


160 ~200 2.9 +0.25 
>200 2:73 





b) 直径 d 












































9) 4. 四 模 在 模 座 上 固定 时 车 用 锥 面 定位 时 ， 所 用 的 锥 
和 预 压 量 如 图 e 所 示 ， 锥 度 为 3"， 预 压 量 为 0. 4mm， 
镶 拼 止 模 的 座 圈 装 入 时 ， 也 采用 同样 的 锥 度 和 预 压 量 


















































凸 模 的 结构 及 固定 方法 基本 上 与 普通 冲模 相同 ， 但 若 
凸 模 : 精 冲 厚 板 料 工件 ， 若 是 模 底 面 较 小 时 ， 可 在 凸 模 底面 与 
结构 a) 模 座 之 间 加 装 济 硬 的 垫 板 ， 以 防止 在 模 座 上 压 出 印 来 ， 


设计 | | 如 图 a 所 示 
冲 直径 小 于 料 厚 的 凸 模 ， 为 了 提高 凸 模 的 稳定 性 ， 仅 
在 端 部 设计 出 所 需 尺 寸 或 加 保护 套 保护 ， 如 图 b 所 示 


b) 
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( 续 ) 
证 图 示 设计 说 明 
在 设计 精 冲模 时 ， 合 理 选 取 凸 、 凹 模 间隙 ， 保 证 四 周 
间隙 均匀 ， 并 在 结构 上 使 冲 切 元 件 有 足够 的 刚度 和 导向 
精度 ， 使 其 在 整个 工作 过 程 中 保持 间隙 均匀 恒定 不 变 ， 
是 实现 精 冲 的 技术 关键 
精 冲模 凸 模 和 凹 模 的 间隙 见 下 表 。 也 可 以 按 经 验 数据 
选取 ， 即 对 于 外 轮廓 尺寸 一 般 取 料 厚 的 1% ， 而 内 轮廓 
尽 寸 即 内 孔 外 形 上 向 内 目的 轮廓 部 分 ，V 形 齿 圈 不 能 沿 
轮廓 分 布 的 部 分 ， 一 般 取 双 面 间隙 0. 01mm 
凸凹 模 单 面 间隙 (19% ) 
睛 、 材料 内 形 ( 孔 、 直 径 d 
四 模 > t/mm 外 形 d<t 全 ~5t 人 
间隙 0.5 1.25 1.0 0.5 
确定 1 Wi 1.0 机 性 
2 1.25 0.5 0.25 
3 0.5 1.0 0.5 0.25 
4 0. 85 23 0.25 
6 0. 85 0.25 0.25 
10 U75 0.25 0.25 
15 你 洁 让 25 0.25 
注 ; 1. 上 一 材料 厚度 
2. 内 形 尺寸 除 孔 外 ， 外 形 上 向 内 目的 轮廓 尺寸 
和 V 形 环 不 沿 轮廓 分 布 的 部 分 ， 均 按 内 形 确 
定 间隙 
在 正常 的 情况 下 ， 精 冲 件 的 外 形 比 四 模 刃 口 稍 小 ， 冲 
件 的 内 孔 比 冲 孔 西 模 的 刃 口 稍 大 
1. 落 料 尺寸 确定 
落 料 时 ， 精 冲 件 的 外 形 尺 寸 取决 于 凹 模 ， 因 此 间隙 应 
取 在 凸 模 上 ， 即 精 冲 凹 模 的 刃 口 尺寸 ; 
Am = (4 +1L4A) 1 加 
凸 模 尺 寸 4 按 四 模 实 际 尺寸 4m 配 作 并 应 保证 双 面 
ls 间隙 值 
站 模 如 果 外 形 有 内 凹 部 分 ， 则 该 处 零件 四 模 刃 口 尺寸 B 为 
ee Bm = (Be -1/4A)°; 




















凸 模 尺 寸 Bn 按 四 模 配 作 并 保证 相应 间隙 值 
式 中 4m、Bm 一 一 落 料 止 模 尺 十 (mm) 
4 一 零件 的 最 小 极限 尺寸 (mm) 
Bs. 一 一 零件 的 最 大 极限 尺寸 (mm) 
4 一 一 零件 的 公差 (mm) 
6 一 一 模具 的 制造 公差 (mm)， 一般 取 





Cl 











/2) A 
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( 续 ) 
设计 _ oe 
项 目 图 示 设计 说 明 
2. 冲 孔 尺寸 计算 
冲 孔 时 ， 精 冲 件 的 内 形 尺寸 取决 于 凸 模 ， 其 间隙 应 取 
在 加 大 凹 模 上 ， 即 精 冲 件 的 凸 模 尺寸 为 
dn = (ds -1/44)°, 
如 果 内 孔 上 有 凸 出 部 分 ， 则 该 处 应 按 落 料 尺寸 计算 
四 模 尺寸 dm 按 凸 模 尺寸 配 作 ， 并 应 保留 双 面 间 障 值 
式 中 4 一 零件 最 大 极限 尺寸 (wm) 
本 A 一 零件 公差 (mm) 
计算 6 一 一 模具 制造 公差 (mm) 一 般 取 (1/3 ~1/ 
2) A 
3. 孔 中 心 距 尺寸 
GC =n) 
式 中 C 一 模具 刃 口中 心 距 尺寸 (mm) 
C, 一 零件 孔 中 心 距 最 大 极限 尺寸 (mm) 
C, 一 零件 孔 中 心 距 最 小 极限 尺寸 (mm) 
精 冲 模 与 普通 冲模 的 主要 区 别 在 于 在 模具 结构 上 ， 精 
冲模 设 有 齿 圈 压板 ， 即 在 齿 圈 压板 上 ( 斥 边 圈 ) 围绕 
冲 裁 件 的 外 轮廓 ， 制 成 凸 起 的 V 形 梗 ， 其 作用 是 限制 
剪 切 区 以 外 的 板 料 在 剪 切 过 程 中 随 凸 模 流 动 ， 从 而 提高 
了 冲 件 的 质量 
x 齿 团 压板 的 V 形 齿 圈 形状 及 尺寸 见 下 表 
30 齿 圈 的 形状 与 尺寸 精度 
此 图 a) 适 于 1<4mm 的 此 圈 不 板 (单位 ， mm) 
压板 2 , _ - 
结构 a 材料 内 图 部 位 尺寸 参数 
及 尺 站 厚度 H A B g RI rr 
才 确 只 1<4 |(0.2~ |(0.60~ 0.05 ~ 
定 2 £4 = (图 a) |0.3) 110.75)1| | 0.08 | 
75° 本 0. 5 3.3 0.1 一 1.8 
b) 适 于 4>4mm 的 此 圈 压 板 ed 
8 0.8 5.6 0.16 一 必 , 作 | 于 在 
10 1 7 0.2 一 C1 2 





























注 : 1. 1 一 材料 厚度 (mm) 
2. 1<4mm 见 图 a; 1>4mm 见 图 b 
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( 续 ) 
设计 ce 
项 旧 网 示 设计 说 明 
精 冲模 常用 材料 及 热处理 要 求 见 下 表 
精 冲模 常用 材料 及 热处理 要 求 
零件 名 称 材 料 热处理 要 求 HRC 
凸 ， 模 Crl2MoV. WI18Cr4V 62 ~64 
模具 四 模 硬 质 合 金 58 ~60 
零件 推 板 W18Cr4V 
材料 _ 齿 圈 压板 Crl2MoV 0 
的 选 凸 模 座 45 45 ~50 
择 上 、 下 锥 图 CrWMo 58 ~60 
顶 杆 
导 柱 Gi 63 ~65 
导 套 62 ~ 64 
上 模板 
硅钢 、 球 墨 铸铁 时 效 处 玫 
下 模板 铸 钢 、 球 墨 铸铁 对 效 处 理 





序 


号 





加 工 与 装配 项 目 


(三 ) 模具 的 加 工 与 制造 
精 冲 模 精度 要 求 较 高 ， 故 在 加 工 与 装配 时 除 按 普通 冲模 加 工 方 法 种 
表 11-10 中 所 规定 的 内 容 及 要 求 。 
































表 11-10 精 冲 模 加 工 与 制造 要 求 
装配 制作 要 求 及 说 明 


1 作 外 ， 还 应 注 





择 


零件 加 工 顺序 的 选 


精 冲 模 一 般 先 制 做 凹 模 , 然后 























再 以 其 





件 , 以 保障 间隙 均匀 及 各 零件 相互 配合 位 置 的 准确 性 


采用 反 压 印 法 制作 凸 模 、 推 板 和 其 他 零 





正 


凸 . 凹 模 工 作 部 位 加 


1. 按 图 样 规 
孔 





2. 将 坯料 先 淳 硬 后 ,再 用 电 火花 或 线 切 


定 的 形状 及 尺寸 ,应 先 钳 加 工 出 

















尝 


应 注意 钥 丝 的 放电 间隙 和 切割 后 留 抛光 余 量 


3. 为 在 精 冲 时 避免 应 力 集中 和 有 利于 材料 的 流动 ， 


冲模 的 落 料 四 模 孔 与 六 











大小 , 当 1<2mm 时 ,应 边 试 模 边 修整 贺 


应 修整 成 R0. 05mm 


P 孔 凸 模 的 了 


























,直到 合 











割 加 工 内 部 型 孔 。 在 用 线 切 


头 保证 制品 
- 作 部 位 应 倒 成 圆 角 。 


样 件 或 样板 ,并 以 此 加 工 及 检验 型 





制 加 工 





时 ， 





| 品 剪 切 质 量 ,其 精 


圆 角 不 能 太 大 ,也 不 
适 为 止 ; 当 上 >2mm 时 ,一 般 














齿 圈 压板 的 加 工 














立 用 专 
-。 也 提 


1. 滩 火 前 
床 做 仿 形 加 
式 刻 模 铣床 ) 


























2. 加 工 后 其 Ra 应 小 


在 淳 火 后 , 采 月 


铣 刀 铣削 或 采 



































于 0.8pm 


冷 压 成 形 凸 梗 , 即 可 用 放大 靠 模板 在 立 铣 





有线 切割 或 硬 质 合金 铣 刀 铣削 加 工 (X430 立 





"872 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





( 续 ) 


序号 | ”加工 与 装配 项 目 装配 制作 要 求 及 说 明 








1. 精 冲模 多 采用 滚珠 导 柱 模 架 ,其 滚珠 直径 允 差 应 不 大 于 0. 001mm 

2. 采用 非 滚 珠 导 柱 模 架 时 ,其 导 柱 与 导 套 配合 表面 粗糙 度 Ra 应 不 低 于 0. 10 
~0.05pkm 而 导 柱 、 导 套 的 圆 度 允 差 应 <0. 004mm 
4 模 架 的 选择 或 装配 | 3. 导 柱 、 导 套装 配 后 ,与 底面 (安装 表面 ) 垂直 度 允 差 应 为 125: 0. 01; 导 套 、 导 
柱 与 滚珠 之 间 的 过 熏 量 应 为 0.01 ~0. 03mm; 而 导 柱 与 导 套 装配 后 平行 度 允 差 应 
<0. 005mm 

4. 模 架 装配 后 ,上 、 下 平面 平行 度 允 差 不 应 超过 300mm: 0. 02mm 




































































1. 模具 装配 后 推 板 与 四 模 .此 圈 压板 与 凸 模 的 配合 应 加 工装 配 成 无 间隙 配合 
2. 推 板 应 比 止 模 高 出 0. 2mm 
5 零件 间 装 配 精 度 3. 凸 模 与 凹 模 装配 后 其 各 向 间隙 必须 均匀 一 致 ,并 用 铝 泊 试 切合 格 
4 
5 














. 凸 模 进 入 止 模 的 深度 应 保证 在 0. 02 ~0.05mm 范围 内 ,不 能 过 深 .过 浅 
4 项 料 杆 要 分 布 均匀 ,装配 后 要 活动 灵活 ,不 能 有 过 松 或 卡 滞 现 象 























. 模具 中 


IR 























1. 精 冲 模 应 在 专用 精 冲 压力 机 或 改装 后 的 普通 压力 机 上 使 用 
2. 试 冲 的 冲压 速度 要 慢 , 不 要 太 快 ,最 好 在 液压 机 上 进行 ,一 般 要 控制 在 5 ~ 
lSmm/s 
3. 试 冲 时 要 保证 润滑 ,并 


























6 精 冲 模 的 调试 











在 板 料 上 涂 以 肥皂 液 或 机 油 , 必 要 时 要 经 磷 化 处 理 











"1 的 调试 
. 模具 的 安装 与 调整 

0 般 在 专用 精 冲 压力 机 和 改装 的 普通 压力 机 上 使 用 ， 专 用 精 冲 压力 机 有 机 械 
式 三 重 动作 及 液压 式 精 冲 压力 机 两 种 形式 。 其 冲 裁 工作 速度 应 低 于 15mm/s， 即 在 5 ~ 
15mm/s 范围 内 根据 材料 种 类 和 厚度 进行 调节 。 精 冲模 在 组 装 后 ， 应 在 指定 的 精 冲 压力 
机 上 进行 试 冲 和 调整 。 其 方法 是 : 

将 上 、 下 模 分 别 安装 在 压力 机 上 、 下 工作 台 上 后 ， 先 用 低速 进行 首 冲 ， 并 使 齿 圈 压 
板 全 部 压 在 板 料 上 后 ， 调 节 凸 、 凹 模 接触 板 料 后 进行 冲压 ， 以 冲 下 工件 为 止 ， 决 不 能 使 
凸 模 进 入 止 模 孔 过 深 ， 以 防 损坏 凹 模 。 

检查 冲 下 的 工件 剪 切面 ， 若 剪 切面 撕 裂 或 不 光洁 ， 应 适当 加 大 齿 圈 压板 压力 和 反 向 
推 件 器 压力 。 在 加 大 这 些 压力 时 ， 稍 微 将 上 工作 台 降 低 即 可 。 随 后 ， 应 对 模具 的 安全 机 
构 、 送 料 长 度 、 定 位 机 构 及 卸 、 退 料 机 构 进 行 调试 ， 使 其 排 件 、 退 料 正 常 、 通 畅 、 定 位 
合理 。 

经 检查 无 误 后 ， 可 开机 试 冲 。 在 试 冲 过 程 中 ， 若 发 现下 述 缺 陷 时 ， 应 对 其 进行 调 


















































Eg 


2. 根据 试 件 缺 陷 进 行 调整 
在 试 冲 过 程 中 ,检查 试 件 质量 状况 ， 若 发 现 次 病 ， 应 对 模具 进行 修整 ， 直 到 冲 出 合 
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格 制品 零件 ， 并 能 稳定 工作 为 止 。 其 方法 参见 表 11-11 。 
表 11-11 精 冲模 试 模 缺 陷 与 调整 方法 

















































































































试 件 质 量 状况 产生 原因 调整 方法 
1. 凹 模 孔 表面 粗糙 1. 抛光 、 磨 前 四 模 孔 
前 切断 面 粗糙 .不 光洁 2 趾 模 图 半径 太 小 2 加 大 四 模 圆 半径 
3. 齿 圈 压力 太 小 3. 调整 齿 圈 压力 
4. 润滑 不 合理 4. 合理 进行 润滑 
一 i Wi i 
5. 板 料 质量 不 好 5. 更 换 板 料 或 对 其 进行 软化 退火 处 
理 
1. 齿 圈 压力 大 小 1. 设法 加 大 齿 圈 压力 
人 2, 外 模 圆 角 半 径 太 小 或 不 2 修整 中 模 贺 角 半径 使 之 合适 

















3. 齿 圈 形状 或 尺寸 不 合理 | 3. 更 换 人 具 圈 ,使 V 形 上 从 加 高 
4. 板材 太 硬 4. 更 换 新 板材 或 退火 软化 


5. 板材 条 料 边 .间距 大 小 | 5. 加 大 条 料 送 进 长 度 或 宽度 














制品 产生 塌 


1. 止 模 圆 角 半 径 太 大 1. 重新 修整 凹 模 使 之 圆 角 半 径 合适 
二 2. 反 向 推 件 压力 太 小 2. 加 大 反 向 推 件 力 , 使 之 项 件 力 增 
二 


















































加 


























制品 产生 毛刺 太 大 、 太 多 1. 凸 、 四 模 间 隙 太 小 . 重 磨 凸 模 . 凹 模 ,使 间隙 变 大 
2. 凸凹 模 刃 口 变 钝 2. 磨 平 凸 . 凹 模 刃 口 端面 ,使 其 变 锋 


















































| 





利 
3. 凸 模 进入 四 模 孔 太 深 “3. 调整 凸凹 模 刃 口 咬合 深度 ,使 之 
合适 





制品 靠 凸 模 一 侧 产生 严重 毛刺 、 剪 切面 
出 现 锥 度 











毛 边 


| 凸 ,四 模 间隙 过 小 应 加 大 凸凹 模 之 间 的 间 院 



























































A 1 四 模 圆 角 太 大 1 修整 中 模 圆 角 , 使 之 合适 
入 2. 站 模 产生 弹性 变形 2. 将 凹 模 底面 磨 平 或 对 其 加 紧 固 套 
24 
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( 续 ) 
试 件 质 量 状况 产生 原因 调整 方法 
在 剪 切面 呈 波 纹 状 或 锥 形 凸 起 
波纹 。 锥 形 或 毛 边 凸 起 。 | 1 止 模 贺 角 过 大 1 修整 目 模 圆 角 , 使 之 合适 
2. 凸凹 模 间 隙 过 大 2. 调整 凸凹 模 间隙 使 之 均匀 、 变 小 
本 1 推 板 反 压 力 太 小 1 加 大 推 板 反 压 力 
制品 个 平 中间 拱 起 2 润滑 不 良 2 合理 进行 润滑 ,减少 润滑 油 使 用 ， 
或 在 V 形 环 上 开 油 模 
3. 板 料 太 硬 , 产生 弹性 变 | 3 检查 材料 ,使 其 退火 软化 
形 








三 、 冷 挤 压 模 


冷 挤 压 加 工 是 把 坯料 放 在 冷 挤 压 模 的 四 模 内 (坯料 的 体积 应 等 于 制品 零件 尺寸 及 
修 边 余 量 体积 之 和 ) ， 依 靠 凸 模 施加 压力 ， 使 金属 在 压力 作用 下 ， 发 生 塑性 变形 ， 并 通 
过 思 模 的 下 模 孔 或 凸 模 与 叫 模 间 的 间 际 将 金属 挤 压 成 所 需 形状 和 尺寸 的 零件 工艺 过 程 。 

采用 冷 挤 压 模 加 工 制品 零件 ， 是 实现 少 、 无 切 层 加 工 的 一 种 先进 的 加 工 工 艺 方法 。 
它 与 其 他 冷 冲压 加 工 方法 相 比 ， 具 有 生产 效率 高 ， 节 约 材料 ， 有 和 较 高 的 加 工 精 度 、 表 面 
质量 好 ， 成 本 低廉 等 一 系列 优点 。 它 不 仅 能 加 工 各 种 断面 的 空心 件 和 实心 件 ， 也 能 加 工 
空心 薄 壁 零件 ， 是 一 项 很 有 发 展 前 途 的 加 工 工艺 方法 。 

(一 ) 冷 挤 压 模 典 型 结构 

冷 挤 压 模 具 的 结构 并 不 复杂 ， 但 由 于 冷 挤 压 时 ， 单 位 挤 压力 很 大 ， 因 此 模具 的 工作 
部 分 与 上 、 下 底板 之 间 一 般 都 应 设 有 足够 的 支承 面 与 足够 厚度 的 滩 硬 垫 板 承受 很 大 的 压 
力 ， 以 预防 受 力 过 大 而 挤 裂 上 、 下 底板 或 使 工作 部 分 的 凸 、 钊 模 相 对 移动 ; 同时 ， 凸 、 
四 模 应 采用 光滑 的 圆 角 过 渡 ， 以 免 由 于 应 力 集中 而 导致 其 损坏 ; 上、 下 模板 及 模具 印 料 
顶 杆 应 有 足够 的 刚性 和 强度 ， 以 增强 模具 的 使 用 寿命 。 

冷 挤 压 模 典型 结构 见 表 11-12。 

(二 ) 模具 结构 设计 要 求 

冷 挤 压 模 一 般 在 液压 机 及 专用 机 械 式 挤 压 机 或 摩擦 压 力 机 上 使 用 。 由 于 挤 压 力 较 
大 ， 故 组 成 模具 的 工作 零件 凸 、 四 模 及 结构 零件 ， 如 模 座 、 导 向 机 构 等 的 强度 及 抗 振 能 
力 都 要 比 普通 冲模 要 强 。 这 在 设计 及 加 工时 都 应 给 以 注意 或 采取 必要 的 措施 ， 以 提高 模 
具 的 耐用 度 。 

冷 挤 压 模 设计 要 点 见 表 11-13。 
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模具 类 型 





表 11-12 冷 挤 压 模 典型 结构 


图 示 


结构 特点 





方 帽 正 
挤 压 模 
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1 一 顶 杆 27 一 定位 销 3 一 凸 模 
4 一 凹 模 ”5 一 环形 顶 出 器 
6 一 冲 孔 凸 模 








A nh 二 











1. 模具 将 实心 毛坯 
(图 a) 正 挤 压 成 带 底 的 
空心 零件 (图 b)。 零 件 
材料 为 纯 铜 

2. 模具 由 凸 模 3、 
模 4 及 冲 孔 凸 模 6 组 
工作 零件 。 凸 模 3 的 
定 部 位 以 锥 度 并 由 定 
销 2 定位 固定 到 凸 模 
定 板 上 ,使 其 在 工作 
不 会 转动 。 而 冲 孔 凸 模 
6 通过 止 模 4 压 紧 固定 ， 
止 模 4 又 通过 定位 销 7 
定位 紧 固 ,以 防 工作 时 
转动 。 模 具 采 用 三 根 顶 
杆 1 ,通过 环形 顶 出 器 5 
将 挤 压 成 形 后 的 零件 顶 
出 

3. 在 挤 压 时 坯 件 金属 
流动 方向 与 凸 模 3 运动 
方向 相同 , 故 称 为 正 挤 
压 模 
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( 续 ) 
模具 类 型 图 示 结构 特点 
O15 
3 
1. 模具 为 带 有 导向 机 
构 的 反 挤 压 模 , 即 实心 
坯 件 在 凸 模 1、 四 模 7 的 
a) 毛 坏 b) 制 品 零件 J 
(材料 :1050A) 流动 方向 恰 与 凸 模 运 动 
\ 2 3 4 方向 相反 
EN 2 制品 在 凸凹 模 挤 
D100 0! se 
a KS S| | 压 成 形 后 ,由 印 料 析 
绾 套 反 i [AM NN RTEA | AAA J 将 其 从 凸 模 1 中 印 下 。 
拼 压 模 | ALN 本 若 卡 在 凹 模 7 内 , 则 由 
反 拉杆 4.6, 通 过 顶 出 器 
| 由 5 将 其 顶 出 

一 个 Tt 3. 模具 凸 模 1 采用 四 
| 和 6 | 模 保护 套 2 进行 保护 ， 
四 本 才 门 站 以 增加 其 强度 ; 而 凹 模 
SS | A SS Ss 则 采用 对 应 力 圈 设 计 入 
NY TREESSI NS NN 和 ,预防 器 模 破 模 ,加 大 

| NN N NS 了 强度 

NN ZEN NR 





























vo 











NY 
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c) 模 具 





1 一 凸 模 ”2 一 凸 模 保护 套 ”3 一 务 料 板 
4.6 一 反 拉 杆 “5 一 顶 出 器 








7 一 凹 模 
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( 续 ) 


模具 类 型 图 示 结构 特点 





















































14.9 
坏 件 b | 品 零 人 1 图 示 为 一 带 有 导向 
0 机 构 弹 性 印 件 装置 的 复 
oa. 合 挤 压 模 , 即 在 凸 模 6 
二 和 凹 模 5 挤 压 作 用 下 ， 
pg | 坯料 的 金属 流 顺 凸 模 运 
压 模 



















动 方向 向 上 、 下 两 个 方 
国光 向 流动 


2. 模具 采用 橡胶 3 弹 
一 车 一 5 性 外 料 ,由 螺钉 1、 橡胶 

| 3 .和 印 料 板 2 和 螺母 4 组 
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III PBI 




















上 AAA 









































ce) 模具 
1 一 螺钉 ”2 一 御 料 板 3 一 橡胶 
4 一 螺母 ”5 一 凹 模 ”6 一 凸 模 
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表 11-13 冷 挤 压 模 结构 设计 要 点 


序号 项 目 设计 说 明 





1. 冷 挤 压 模 具 的 工作 部 分 屿 、 四 模 材 料 应 具有 和 较 高 的 强 蔬 性 、 耐 磨 性 及 热 
硬性 





































































































2. 冷 挤 压 四 模 多 采用 有 预 应 力 圈 的 组 合式 止 模 ， 而 一 般 挤 奈 采 用 整体 式 凹 
模 、 凸 模 有 时 也 采用 组 合 凸 模 
1 设计 基本 原则 3. 上 、 下 底板 一 般 不 采用 铸铁 而 利用 有 足够 厚度 的 铸 钢 材料 制 成 
4. 模具 成 形 部 分 的 两 面 交接 外 ， 应 采用 圆 角 过 渡 ， 避 免 应 力 集中 而 使 模具 
耐用 度 降低 
5. 模具 凸 、 凹 模 与 上 、 下 底板 之 间 一 定 要 设计 有 足够 大 的 支撑 面 和 一 定 厚 
度 的 滩 硬 压力 执 板 























1. 使 用 冷 挤 压 件 多 的 企业 ,设计 者 可 以 设计 制造 出 通用 模 架 结构 。 在 设计 
时 ， 应 根据 本 企业 的 设备 来 进行 。 设 计 者 可 在 每 一 种 压力 机 上 设计 不 同 精度 的 
模 架 ， 其 中 所 使 用 的 组 合 止 模 及 凸 模 应 根据 制 件 形状 、 尺 十 规格 化 ， 即 使 凸 、 
四 模 在 相同 规格 压力 机 模 架 上 可 以 互 换 、 这 样 可 以 节约 设计 及 制造 模具 时 间 ， 
降低 成 本 

2. 模 架 的 承 压 部 分 ， 如 模板 应 具有 良好 的 刚性 和 强度 ， 一 般 不 使 用 铸铁 而 
使 用 钢板 ， 这 样 可 使 模 架 在 工作 时 稳定 可 靠 

3. 所 设计 的 模 架 应 能 使 工作 零件 凸 、 四 模 便于 安装 及 更 换 
2 模 架 设计 4. 挤 压 后 的 制品 及 挤 压 前 的 坯料 ， 在 模 架 上 应 便于 取出 和 放 入 ， 并 易 实 现 
机 械 化 、 自 动 化 生产 

5. 导 柱 、 导 套 固定 在 上 、 下 模板 上 的 固定 长 度 应 大 于 其 直径 的 1.5 ~2.0 倍 

6. 模 架 所 易 损 部 位 的 零件 尺寸 应 有 良好 的 互 换 性 ， 并 便于 维修 、 制 造 和 检 
EA 

7. 模 架 各 部 位 位 置 精度 应 满足 : 

上 模板 与 下 模板 的 上 、 下 平面 平行 度 允 差 应 为 0.01: 100 

导 柱 与 导 套 的 配合 一 般 为 H6/h5 或 H7/h6 

导 柱 、 导 套 与 模板 垂直 度 允 差 应 不 超过 0. 01: 100 

















































































































1. 工作 零件 凸 、 四 模 工 作 部 分 形状 对 冷 挤 压 影响 很 大 ， 合 适 的 工作 部 位 及 
形状 ， 可 以 改善 金属 的 流动 、 减 少 挤 压力 、 提 高 模具 的 使 用 寿命 ， 因 此 ， 设 计 
时 ， 一 定 合 理 选 用 其 形状 和 尺 二 

2. 凸 、 四 模 除 保证 设计 精度 外 ， 还 应 注意 到 其 工作 部 位 尽量 采用 圆 角 过 渡 ， 
3 工作 零件 结构 设计 | 以 防 由 于 直径 的 剧烈 变化 使 应 力 集中 ， 工 作 时 破损 

3. 在 设计 时 ,为 了 减少 挤 奈 力 和 便于 取出 制品 在 不 影响 精度 情况 下 ， 凸 、 
四 模 应 设 有 一 定 的 脱 模 斜 度 

4. 采用 组 合 凹 、 巴 模 时 ， 其 止 模 、 凸 模 与 预 应 力 外 圈 应 有 足够 的 径 向 或 轴 
向 过 盘 量 ， 组 合 后 一 定 要 牢固 
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序号 项 目 设计 说 明 


( 续 ) 





冷 挤 压 模 的 印 件 ， 一 般 采 用 印 件 器 〈 印 件 板 ) 通过 项 杆 或 推 杆 来 完成 。 在 








设计 时 ， 印 件 右 的 孔 型 应 与 零件 外 形 相 适 应 。 对 





4 | 印 件 装置 设计 


























F 制 件 壁 部 较 厚 的 制品 可 以 
采用 整体 式 务 件 器 ， 而 对 于 壁 厚 小 于 0.5mm 的 薄 壁 有 色 金 属 反 挤 压 件 ， 应 采 



































NS 





有 合式 印 件 方式 






































接 于 上 模 座 的 拉杆 和 下 模 的 顶 出 器 将 制品 项 出 。 也 可 以 设 
通过 压力 机 打 料 杆 打 出 或 采用 气动 项 杆 装置 








1. 兼作 四 模 的 项 杆 ， 设 计时 必须 与 凸 模 同样 考虑 。 不 作 挤 压 用 的 项 杆 ， 应 
根据 顶 杆 具体 承载 情况 进行 设计 ， 并 保证 顶 杆 的 纵向 稳定 ! 
5 顶 杆 装置 设计 2. 当 压 力 机 上 没有 项 出 机 构 时 ， 可 在 模具 上 设计 拉杆 式 


性 
项 出 装置 ， 通 过 连 
计 成 倒 装 式 复合 模 ， 











凸 、 思 模 对 上 、 下 模板 的 冲击 力 ， 应 加 装 垫 板 来 分 散 压力 
扫 板 厚度 要 适宜 ， 必 要 时 可 设计 成 多 层 相同 厚度 垫 板 ， 
必须 采用 工具 钢 经 济 火 后 成 形 





6 垫 板 设 计 














挤 压 加 工时 的 单位 挤 压 力 可 达 2000 ~ 2500MPa， 故 在 设计 模具 时 ， 为 减轻 




















效果 会 更 好 ， 垫 板 








冷 挤 压 凸 、 凹 模 材 料及 热处理 要 求 见 下 表 
凸 、 凹 模 材 料及 热处理 要 求 






























































零件 名 称 党 材 料 热处理 
W18Crl4V; Crl2Mo， 
本 62 ~64 
凸 模 Crl2MoV，GCrl15，W6Mo5 
HRC 
Cr4V2 ，60Si2 
铝 零 件 | Crl2Mo，CrWMo，YG15 62 ~64HRC 
锌 零件 | Crl2Mo, CrWMo YG15 62 ~64HRC 
及 热处理 要 求 种 模 | 一 人 | 
铜 、 钢 | Crl2Mo，Crl2MoV，CrWMo 
62 ~64HRC 
零件 “| 6Cr4Mo3Ni12WV YG20 
有 人 色 金 
30CrMnSiA, 40Cr, 45 
现 放 | 轩 作 42 ~44HRC 
轧 轿 | 黑色 人 金 
属 零 件 SCrNiMo, SCrMWo 35CrMoA 


























(三 ) 凸 、 四 模 结构 设计 
冷 挤 压 模 凸 、 凹 模 等 工作 零件 结构 设计 方法 参见 表 11-14。 
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零件 名 称 








天 型 及 








表 11-14 


不 


冷 挤 压 上 号、 凹 模 结构 设计 


设计 说 明 





凸 模 





b) 

















正 挤 压 凸 模 工 作 部 分 外 形 依照 止 模 形 状 而 定 ， 

如 图 a 用 于 挤 压 实心 件 , 图 bp、c、d 用 于 挤 压 

空心 件 ， 其 中 图 a、b 为 整体 式 凸 模 ， 而 图 ec、d 

为 常用 的 组 合式 凸 模 

其 凸 模 各 部 位 尺寸 见 下 表 所 列 的 推荐 尺寸 
正 挤 压 凸 模 推 荐 尺 十 

(单位 : mm) 



























































尺寸 计算 确定 方法 











d | d= 挤 压 件 内 孔 直 径 

D | D= 挤 压 件 头 部 直径 

D 1D'= (1.8~2)D 

DI 1D= (1.2~1.3)D 

di |di= (d+5) 

Li | = 毛坯 高 度 + 四 模 刃 口 高 度 

L，| L = 毛坯 变形 长 度 + 四 模 导 向 部 分 高 度 
n |m= (0.1~0.2)D 












































凹 模 

















1. 正 挤 压 止 模 分 整体 式 止 模 (图 a) 和 组 合式 
四 模 (图 b、e、d) 两 种 。 其 中 整体 式 凹 模 仅 用 
于 有 色 金 属 挤 压 和 钢 制 零件 试制 性 生产 

2. 采用 组 合式 凹 模 时 ， 其 目 模 与 承 料 框 之 间 
最 小 过 禾 量 为 0.02 ~0.05mm， 为 便于 四 模压 入 ， 
在 尾部 10mm 处 应 作 15' 斜 度 (如 图 ce); 为 防止 
挤 压 金属 流入 接 缝 ， 上 、 下 由 模 间 拼合 面 不 宜 设 
计 过 宽 ， 一 般 为 1 ~3mm， 在 其 中 一 块 上 要 设计 
成 1° 斜 度 ， 如 图 b 所 示 

3. 四 模 各 部 位 尺寸 ， 按 下 表 推 荐 尺寸 设计 
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( 续 ) 
2 图 示 设计 说 明 
正 挤 压 止 模 推荐 尺寸 
(单位 : mm) 
尺寸 符号 计算 及 确定 方法 
D 刀 = 挤 压 件 头 部 直径 
d 4d= 挤 压 件 杆 部 直径 
h | 4=3-~4 (工作 带 尺寸 ) 
四 模 hh hi = 毛坯 高 度 + (10 ~15) 
模 [ed Qa=60° ~120° 
y y=1.5°~3° 
h, h,=h+ (0.5~1) 也 
D Di=d+ (0.5~1) 
D, D,=d- (0.2~1) 
b b=0.05 ~0.4 
1. 反 挤 压 凸 模 结构 形式 如 图 所 示 ， 其 中 图 a 
为 锥 形 平底 凸 模 ， 图 b 为 尖 角 锥 形 凸 模 ， 图 e 为 
平底 凸 模 
2. 凸 模 部 位 推荐 尺寸 见 下 表 
反 挤 压 凸 模 推荐 尺 十 
(单位 : mm) 
计算 及 确定 方法 
d= 撞 压 件 内 孔 直 径 
di =d- (2R +0.2d) 
d, =d—- (0.1~0.2) 
反 ds3 宇 d 
挤 ds=1.3d 
丰 凸 模 R, =0.05d 
模 R,= (0.2~0.4) d 
b= Va/4 ( 常 取 1 ~3mm， 并 与 挤 
压 材料 有 关 ， 见 下 表 ) 
B=1.5°~2° 
a Q=5°~9° 
y y=15° ~30° 
部 Li = 挤 压 件 内 孔 高 度 + (3 ~5)， 
见 下 表 
L, 六 = 御 料 板 高 度 + (10 ~15) 
万 Ls~d 
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模 





天 型 与 








件 名 称 


设计 说 明 





蒿 半 冰 河 


凸 模 


凸 模 工作 带 高 度 尺寸 确定 


(单位 ; mm) 





挤 压 材料 





工作 带 高 度 | 工 


作 部 分 长 度 万 





纯 铝 
屯 铜 





1 


钢 


硬 铝 黄 铜 


0.5 ~1.5 1 


了 = 
1~2.5 Li= 
了 = 


万 = (2.5~3) 





(6~8) d 
(5~6) d 
,= (4~5)d 


d 











止 模 








0 


SN 





a) 








9 


| 
> 


光 








模 






1. 反 挤 压 止 模 分 整 
目 模 (图 
尽管 结构 简单 、 制 造 容 易 ， 但 在 挤 压 时 
会 在 RR 处 
b、c 比较 常用 

2. 反 挤 压 止 模 尺 寸 参 数 见 下 表 





体式 止 模 (图 a) 组 合 
、c) 两 种 结构 形式 ， 其 中 整体 式 





























挤 裂 ， 故 只 用 于 











此 量 小 的 挤 压 ， 而 








反 挤 压 止 模 尺寸 推荐 


(单位 : mm) 





EE 二 











计算 及 确定 方法 











Du = 挤 压 件 外 径 尺寸 (D) 
hh = 毛坯 高 度 +R+ (5 ~10) 
hy= (0.5~1)D 


R= (0.1~0.2) 也 





y=1.5°~3° 





3. 组 合 凹 模 的 采用 

















1) 采 
度 ， 防 ] 








力 组 合 四 
可 选用 








止 纵 向 裂纹 产生 


2) 组 合 凹 模 结 构 形 式 : 组 合 凹 模 主 要 为 预 应 
让 











组 合 凹 模 的 目 




















模 。 根 据 冷 挤 压 单位 挤 压 力 的 大 小 














修 ] 
3 压力 (P 





mm ) 三 1000 ~ 1200MPa 可 不 采用 




















止 模 ， 只 








整体 式 








采 





1400 ~ 16| 


RS 





数 见 下 表 








00MPa 则 采用 





的 : 为 了 提高 凹 模 强 


据 应 力 组 合 止 模 结构 形式 : 即 若 单位 挤 
组 合 
凹 模 ，1200MPa < Pn 到 
二 层 组 合 止 模 (图 a) ; 
1400MPa < Pm 过 2200 ~ 2500MPa， 则 采用 三 层 


组 合 止 模 (图 b) 
3) 组 合 凹 模 设计 参数 : 二 层 组 合 止 模 设 计 参 
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~ 设计 说 日 
零件 名 称 人 











二 层 组 合 凹 模 设计 参数 (图 a) 
(单位 ，mm) 











尺寸 符号 计算 及 确定 方法 





di di = 挤 压 件 最 大 外 径 

ds dy= (4~6) di 

y y =1°30" 

C， Cs =25 . 山 〈d 处 轴 向 压 合 量 ) 































































Uy us =B，* d，(d, 处 径 向 过 艇 量 ) 
序号 ds d, 6, B, 
1 l 
Nr 2 Sd | 2.0d | 0.163 | 0.0085 
多 3 6d, |2.2d, | 0.166 | 0.0088 
NS 
4 国 三 层 组 合 目 模 设计 参数 见 下 表 
三 层 组 合 凹 模 设 计 参 数 (图 b) 
ds (单位 : mm ) 
本 尺寸 
挤 | 组 全 A 计算 及 确定 方法 
压 | 媚 模 DD 
模 di |di = 挤 压 件 最 大 外 径 
ds |ds= (4~6) dl 
y=1°30" 
C，| C3 =s .4 〈 心 处 轴 向 压 合 量 ) 


Us us =B, * d, (qd 处 径 向 过 有 盘 量 ) 
. d， (ds 处 轴 向 压 合 量 ) 
U3 us =B3 * ds (ds 处 径 向 过 租 量 ) 











ee] 

ee) 
ll 

> 
SL 
































其 中 
序 
lddld ld | Bb, 6 Bb; 
号 
L525 
1 I4di 0. 204 |0. 0106| 0. 12 ,0. 006 
di la 
1.7 |2.9 
2 5di 0. 20 |0. 0105 | 0. 09 0.0045 
di di 
1,8 3.25 
3 16di 0. 195 |0. 0102 | 0. 072 0. 0038 
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(四 ) 凸 、 四 模 工作 部 位 尺寸 确定 





冷 挤 压 上 号 、 四 模 工作 部 位 尺寸 与 精度 确定 方法 见 表 11-15。 
表 11-15 凸 、 止 模 工作 部 位 尺寸 及 精度 确定 



























































设计 项 目 计算 方法 及 精度 要 求 
Dam = (D -3/4A)¢G 
dn =(D-3/4A 一 21) an, 
式 中 D 一 一 挤 压 件 基 本 尺寸 (mm) 
要 求 外 形 尺 Ce 
寸 的 制品 dm 一 一 凸 模 尺寸 (mm) 
A 一 一 挤 压 件 公差 ( mm) 
卢 ! 一 一 挤 压 件 壁 厚 ( mm) 
e 6 6m 一 一 四 上 同 模 制造 公差 
. 6m =6m = (1/5 ~1/4)A 
寸 
计 dn = (d+1/2A)%5, 
算 Dr = (d +1/2A +21)6 5 
式 中 dn .Dw 一 一 凸 \ 四 模 尺寸 (mm) 
要 求 内 形 尺 4d 一 一 挤 压 件 基本 尺寸 (mm) 
才 的 制品 4 一 挤 压 件 公差 (mm) 
1 一 一 挤 压 件 壁 厚 ( mm) 
6m .6 一 一 模具 制造 公差 ,一 般 为 
6m =6m =(1/5~1/4) -A 








凸 .四 模 形 位 精度 


1. 凸 模 中 心 轴线 与 安装 基 面 的 垂 


0. 01: 100 


2. 凸 模 工作 部 位 相对 于 紧 固 部 位 司 


0. 0l1 mm 












































3， 凸 模 轴 线 对 四 模 端面 














EE 
4. 凸 模 座 与 凹 模 座 工 作 平面 3 







































































0. 01: 100 
5. 四 模型 腔 对 外 圆 同 轴 度 允 差 为 0. 
6. 凹 模型 腔 底 面 对 其 下 平面 3 
0. 01: 100 
表面 粗糙 度 凸凹 模 工 作 型 面 表面 粗糙 度 应 达到 Ra0. 20 ~ 





(五 ) 制造 与 装配 要 点 
冷 挤 压 模 零 件 加 工 及 装配 要 点 参见 对 








0.025hm , 即 表面 应 抛光 


对 11-16。 
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表 11-16 


冷 挤 压 模 零件 加 工 及 装配 要 点 


加 工 及 装配 说 明 





模具 加 工 与 制造 要 


1. 模具 的 工作 部 位 ( 凸 、 
在 高 压 下 了 


须要 有 较 高 的 强度 ， 





当 的 韧性 、 


较 好 的 抗 弯 性 及 加 工 性 能 





止 模 ) 材料 的 选择 和 热处理 要 求 应 严格 。 材 料 必 
[ 作 应 避免 材料 本 身 的 塑性 变形 、 
材料 还 应 具备 在 高 温 下 (300% ) 及 强烈 的 冲击 条 件 下 的 适应 色 
， 热 处 理 后 要 有 足够 的 硬度 


破裂 和 磨损 。 
E 力 ， 并 要 有 相 














2, 是 














修整 和 丰 





止 模 与 被 挤 压 金 
有 利于 金属 流动 的 正确 几 
磨 





可 形状 和 角度 。 





妆 触 面 不 仅 要 有 较 高 的 于 

















3. 凸 、 四 模 与 上 、 
受 分 散 挤 压 压力 ， 凸 、 四 
4. 上 、 














模板 








ee 











6. 加 工 与 制作 时 ， 要 严格 按 图 档 
严格 注意 各 部 件 间 的 形 位 公 











攻 面 接触 之 























质量 等 级 ， 而 且 要 最 








凸 、 止 模 经 湾 硬 后 ， 要 进行 抛光 ， 





间 要 加 以 足够 厚度 的 淳 硬 垫 板 ， 以 承 
模 转 接 处 要 圆滑 过 渡 

下 模板 要 用 中 碳 钢板 制 成 ， 以 保证 有 足够 的 
工 成 刚性 装置 ， 顶 出 杆 要 有 足够 的 强度 
要 求 ， 除 保证 尺寸 、 精 度 及 形状 外 ， 还 要 
\ 差 要 求 


强度 和 刚性 








凸 、 凹 模 的 加 工 


1. 凸 模 各 部 分 的 过 渡 应 





得 保留 

















2. 黑色 金属 及 挤 压 凸 模 包 
达到 0. 














使 表面 粗糙 度 Ra 














0.8hum; 凸 模 工作 带 的 表面 





3. 止 模 的 内 腔 寻 














面 ，Ra 值 越 小 越 好 一 般 经 


应 平滑 流畅 ， 在 冷 挤 过 程 中 ， 即 使 微小 的 缺 痕 也 会 引 
起 强烈 的 应 力 集中 ， 使 凸 模 在 挤 压 时 开裂 。 并 且 凸 模 两 端的 


顶尖 孔 要 去 除 不 








- 作 端面 ， 在 热处理 后 ， 











最 好 要 进行 抛光 和 研磨 ， 











lum 以 下 。 有 色 金 属 凸 模 端 面 ， 





一 般 应 在 Ra < 




















粗糙 度 Ra 需 达 到 0.4um 

















、 止 模 表 面 加 
、 四 模 表面 可 











[时 要 防止 其 表 


以 采用 软 氮 


缺陷 和 残余 应 








也 光 、 研 








尽 下 ， 其 余部 位 应 达到 


磨 后 要 达到 Ra0. 1pm 
力 

















化 的 化 学 热处理 或 对 











模 工作 部 分 与 紧 固 部 分 应 同心 


- 作 部 位 形状 相 



































、 四 模 在 磨 前 加 工 前 ， 其 Ra 值 
一 般 为 0.01 ~0.02mm 








应 不 高 于 3.2pm 磨 削 后 再 





面 镀 硬 铬 0. 05mm 
对 于 中 心 轴线 应 对 称 
进行 抛光 研 
































预 应 力 圈 的 加 工 








1. 预 应 力 圈 组 合 凹 模 的 预 应 力 圈 即 可 











圈 应 采用 5CrNiMo 40Cr 等 材料 ， 而 外 圈 最 好 采用 45 、 


热处理 一 般 为 42 ~44HRC 


2. 组 合 凹 模 的 预 应 力 ， 
应 特别 注意 其 














一 般 是 F 
尺寸 配合 精度 及 过 鳃 量 














1 预 应 力 圈 的 过 盘 配 合 获 得 的 ， 





是 单 层 ， 也 可 以 是 两 层 以 上 。 其 中 内 


40Cr35CrMoA 材料 制 成 ， 


所 以 加 工时 ， 








组 合 止 模 与 预 应 力 
圈 压 合 工艺 











1. 预 应 力 组 合 凹 模 ， 其 预 应 力 是 由 止 模 与 预 应 力 圈 之 间 的 过 盘 配 合 获得 的 


故 在 装配 时 





(1) 热 
圈 ， 冷 却 后 外 圈 收 缩 而 
(2) 冷 














应 给 予 充 分 的 保证 
2. 组 合 凹 模 的 压 合 方法 

压 合法 : 将 外 圈 加 热 〈 温 度 400% 左右 ) 使 外 圈 涨 大 后 ， 
压 紧 内 疾 ， 
压 合 法 : 将 各 配合 面 做 成 一 定 的 锥 度 。 在 室温 下 用 液压 机 进行 压 合 


成 为 组 合 止 模 











而 成 为 组 合 凹 模 。 制 模 时 ， 采 


一 般 为 1"30' 





在 压 合 时 ， 


压 合 次 序 : 先 外 后 内 ， 即 先 将 
应 在 凹 模 上 垫 以 软 材 料 垫 板 以 免 划 坏 
更 换 凹 模 时 ， 必 须 先 内 后 外 依次 压 出 


























中 鸭 压 人 外 圈 ， 





这 种 强力 压 合 法 应 用 较 多 ， 


再 套 人 内 














各 圈 结 合 面 斜 度 











将 内 圈 思 模压 入 中 图 











外 层 各 圈 多 次 压 入 、 





压 出 后 应 六 














行 退火 以 消除 内 





Oh 











压 合 后 应 进行 修整 ， 以 消除 压 合 后 的 四 模 变 形 


止 模 





应 力 
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( 续 ) 
序号 项 目 加 工 及 装配 说 明 


1. 硬 质 合金 制作 的 凹 模 ， 有 良好 的 耐 磨 性 ， 但 不 能 承受 较 大 的 冲击 载荷 。 

做 为 止 模 时 必须 配备 预 应 力 圈 使 
2. 硬 质 合金 型 腔 应 电 火 花 及 金刚 砂轮 配合 加 工 成 形 
3. 型 腔 抛光 、 研 磨 时 ， 应 用 金刚 石 研磨 


御 件 与 顶 出 机 构 装 | ” 冷 挤 压 模具 的 印 件 及 项 出 装置 ， 一 般 为 刚性 结构 ， 故 在 装配 时 ,一 定 要 使 
配 其 各 部 位 运动 灵活 ， 严 禁 有 卡 紧 现象 


模具 在 装配 后 ， 应 满足 下 述 精 度 要 求 : 

上 、 下 模 座 ， 平 面 的 平行 度 允 差 : 0. 01: 100 
导 柱 、 导 套 的 加 工 精度 : 
一 般 为 级 ， 高 要 求 的 为 1 级 

导 柱 ” 导 套 固定 在 模 座 上 的 长 度 应 大 于 导 柱 直径 的 1.5~2.0 售 
导 柱 装配 的 垂直 度 : 0. 01: 100 

凸 模 轴 线 对 凹 模 端 面 垂 直 度 : 0. 01: 100 

凸 模 轴线 对 上 、 下 平面 的 垂直 度 : 0. 01: 100 

凸 模 工 作 部 分 相对 于 紧 固 部 分 的 同 轴 度 : 0. 01 

凸 模 座 端面 对 凹 模 座 端 面 的 平行 度 : 0. 01: 100 

止 模型 腔 对 外 圆 的 同 轴 度 : 0. 01 

凹 模型 腔 底 面 对 其 下 平面 的 平行 度 : 0. 01: 100 


一 














天 











5 硬 质 合金 止 模 加 工 













































































7 装配 精度 要 求 































































































(六 ) 模具 的 调试 

冷 挤 压 模 在 加 工装 配 之 后 与 普通 冲模 一 样 ， 必 须要 安装 到 指定 的 压力 机 上 进行 试 

冲 ， 并 检查 首 批 试 件 质量 。 通 过 对 试 件 检查 ， 找 出 产生 次 病 的 原因 及 分 析 、 确 定 调整 方 

法 ,使 之 能 批量 生产 出 合格 的 零件 ， 方 能 交付 使 用 。 
冷 挤 压 模 试 模 常 见 弊病 及 调试 方法 参见 表 11-17。 

表 11-17 冷 挤 压 模 调试 方法 















































试 件 质 量 状况 产生 原因 调试 方法 
1. 凸凹 模 间 院 不 均匀 1. 调整 间隙 使 之 均匀 ,并 要 使 矩 
形 长 边 间 隙 比 短 边 间隙 小 一 些 
2. 凸 模 圆 角 半 径 加 工 不 合理 2. 修整 凸 模 圆 角 半 径 , 应 使 长 边 























圆 角 半径 小 于 短 边 圆 角 半径 
3. 凸 模 各 边 工 作 带 加 工 不 尽 合理 | 3. 修整 工作 带 应 使 长 边 工作 带 大 


















































































































































于 短 边 工作 带 

4. 凸 模 工作 端面 锥 角 加 工 不 合适 | 4. 修整 凸 模 锥 角 应 使 长 边 锥 角 大 
于 短 边 锥 角 

1. 凸凹 模 间隙 不 均匀 1. 修整 间 院 ,使 之 均匀 

2. 凹凸 模 轴 心 线 偏 移 或 凸 模 不 | 2. 重新 安装 凸 .四 模 、 使 之 符合 技 

垂直 于 四 模 工作 基 面 术 要 求 

3. 模具 闭合 后 上 、 下 模板 不 平行 3. 重新 装配 ,使 上 、 下 模板 互相 平 
行 

4. 润滑 不 良 4. 合理 使 用 润滑 剂 ,改进 润滑 方 
法 或 在 凸 模 工 作 面 上 加 开工 艺 槽 
















































































































































































































































































































































第 十 一 章 ”简易 速成 模 及 特种 成 形 模 的 设计 与 制造 887 . 
( 续 ) 
试 件 质 量 状况 产生 原因 调试 方法 
正 挤 压制 品 内 外 表面 产生 鱼鳞 纹 
1. 凹 模 锥 角 偏 大 1. 修整 止 模 或 将 目 模 修整 成 两 层 
外 ey es 
裂纹 2. 润滑 不 合理 2. 使 用 较 好 的 润滑 剂 
3. 被 挤 材料 塑性 差 3. 改 用 塑性 好 的 材料 ,或 将 坏 件 
挤 压 前 退火 、 软 化 
GES 
AAA [ALALLLLLLLLLLLLL 
1. 坏 件 在 挤 压 前 表面 处 理 及 润滑 | 1. 采用 良好 的 毛坯 表面 处 理 及 润 
不 好 滑 工 艺 , 如 对 于 铝 合金 坏 料 采用 磷 
化 处 理 及 菜 籽 油 润滑 
2. 材料 塑性 较 差 2. 改 用 塑性 好 的 材料 或 热处理 退 
火 及 磷 化 
3. 凸 模 表 面 粗糙 3. 对 凸 模 工 作 表面 进行 研磨 或 抛 
光 
裂纹 1. 四 模 工 作 面 不 光洁 1. 对 凹 模 进行 抛光 
2. 毛坯 直径 太 小 2. 适当 加 大 毛坯 直径 ,使 其 大 于 
四 模 直径 0.01 ~ 0. 02mm 为 宜 
3. 坏 件 塑性 及 润滑 不 好 3. 对 坯 件 进行 退火 软化 或 改善 润 
滑 条 件 
制 件 端 部 产生 缩 孔 
120° 
1. 四 模 工 作 带 尺寸 太 长 或 目 模 锥 | 1. 修整 四 模 尺 寸 ,使 其 合适 
偏 大 ,入 口 处 圆 角 太 小 
错乱 2. 凹 模 表 面 太 粗糙 2. 对 凹 模 工 作 部 位 抛光 
3. 坏 件 塑性 不 好 或 润滑 不 良 3. 对 坏 件 进行 退火 软化 或 改善 润 

















滑 条 件 





”888 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





( 续 ) 


试 件 质 量 状况 1 调试 方法 


缩 孔 
缩 孔 1. 在 挤 压 时 若 产 生 图 a 缩 孔 , 主 | 1. 应 适当 加 大 凸 模 锥 度 
要 是 凸 模 锥 度 太 小 
2. 在 挤 压 时 若 产生 网 b 缩 孔 , 主 | 2. 在 模 腔 内 开通 气孔 ,使 气 排出 
要 是 在 挤 压 时 空气 排 气 不 良 


制 件 侧 壁 产生 裂纹 或 断裂 


I 
DT 

汤 
| 




























































































1. 正 挤 压 时 车 如 图 a 在 侧 壁 产生 | 1. 减少 芯 轴 长 度 ,使 其 露出 长 度 
断裂 , 主要 是 凸 模 芯 轴 露 出 凸 模 长 度 | 与 毛 坏 孔 深 度 相 适应 ,一般 为 
大 长 0. 5mm 为 宜 

2. 正 挤 压 时 侧 壁 挠 曲 主要 是 芯 轴 | 2. 应 加 长 芯 轴 长 度 
露出 凸 模 长 度 太 短 ( 图 b) 












































a) b) 





制 件 壁 厚 不 均 或 相差 太 大 





1. 坯 件 中 间 退 火 不 合理 造成 硬度 | 1. 重新 退火 ,使 之 硬度 均匀 
不 均 

2. 凸 . 凹 模 装配 不 同 轴 
3. 模具 导向 不 良 .提高 模具 导向 精度 

4. 挤 压 时 润滑 剂 太 多 . 适当 减少 润滑 剂 

5. 反 挤 压 时 坯 件 直径 太 小 ,在 凹 | 5. 适当 加 大 毛坯 直径 ,使 其 与 加 
模 内 松动 模 孔 紧 配 

















重新 对 模具 进行 装配 













































































制 件 产 








1. 在 端 部 产生 毛刺 主要 是 凸凹 | 1. 调整 凸凹 模 间 院 使 之 合适 或 
模 间 隙 太 大 或 毛坯 硬度 太 高 对 坯 件 进行 退火 软化 

2. 正 挤 压 空 心 件 (图 示 ) 其 挤 压 部 | 2. 重新 修整 凸凹 模 工 作 部 位 尺 
位 弯曲 , 主要 是 由 于 模具 工作 部 位 形 | 十 及 形状 ,使 其 配合 合适 或 在 挤 压 
状 不 对 称 或 润滑 不 均 时 使 润滑 剂 涂抹 均匀 





















































四 、 粉 末 治 金 模 


粉末 冶金 模 是 指 将 混 料 后 的 金属 合金 粉末 或 金属 粉末 放 入 模 腔 内 进行 高 压 下 成 形 ， 
再 经 绕 结 后 制 成 所 要 求 形 状 及 尺寸 的 成 品 零 件 所 用 的 模具 。 利 用 粉末 冶金 模 制 成 的 各 类 
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轴承 、 轴 瓦 、 机 械 及 仪表 零件 、 过 滤 及 磁性 元 件 等 ， 其 生产 成 本 低 ， 节 约 金属 材料 。 筋 
动 生产 率 高 ， 是 目前 机 械 加 工 中 比较 先进 的 加 工 方法 之 一 。 
(一 ) 模具 结构 特征 
粉末 冶金 模 主 要 分 成 形 模 、 整 形 模 两 种 类 型 。 成 形 模 主要 是 使 粉末 合金 在 模 冲 和 四 
模型 腔 压 力作 用 下 使 其 成 形 。 而 整形 模 是 为 了 提高 制 件 的 尺寸 及 形状 精度 、 降 低 表 面 粗 


























Po 























糙 度 Ra 值 ， 提 高 密度 和 硬度 使 制 件 表面 产生 塑性 变形 ， 以 矫正 烧结 过 程 中 产生 的 尺寸 
变形 及 收缩 变形 所 设计 的 模具 。 各 类 模具 的 结构 特点 见 表 11-18。 
表 11-18 ”粉末 冶金 模 结构 特征 








































































































































































































结构 类 型 图 示 结构 特征 
适用 于 压制 截面 较 小 的 粉末 冶金 零 
后 ， 在 压制 时 为 便于 装 信 粉末， 模具 
采用 了 料 斗 2?， 并 采用 限制 块 3 限 
可 六 ， 以 控制 压制 时 的 压力 。 模 具 由 上 
成 凸 模 6、 下 凸 模 7 及 凹 模 4、 模 套 5 
各 组 成 ， 结 构 简单 ， 容 易 制作 ， 是 一 副 
手工 操作 的 简单 模具 结构 
模具 工作 为 通过 脱 模 座 8 进行 印 
模 ， 将 零件 制品 取出 ， 进 行 烧结 成 形 
1 一 压 垫 2 一 料 斗 3 一 限 位 块 ”4 一 凹 模 5 一 模 套 
6 一 上 凸 模 7 一 下 凸 模 8 一 脱 模 座 
成 
形 装 粉 ” 脱 模 
模 , 
2 
3 
图 示 为 实体 浮动 压 模 结构 。 凹 模 8 
固定 在 浮动 的 止 模 固定 板 7 上 ， 由 弹 
7 得 托 起 ， 限 位 螺钉 3 限 位 。 压 制 时 ， 
| 。 凹 模 壁 在 摩擦 力作 用 下 ， 克 服 弹 答 力 
成 ， 10 向 下 浮动 。 脱 模 时 ， 放 上 脱 模 座 1， 
人 | 压 下 四 醒 g。 压 环 脱 出 后 略 胀 大 ， 随 
着 凹 模 复位 ， 限 位 套 10 防止 脱 模 时 
弹 短 受 过 分 的 压缩 
模具 结构 简单 ， 应 用 比较 广泛 
1 一 脱 模 座 2 一 上 凸 模 3 一 限 位 螺钉 4 一 调节 垫圈 
5 一 导 柱 6 一 导 套 7 一 凹 模 固定 板 8 一 凹 模 9 一 下 
凸 模 “10 一 限 位 套 11 一 下 模板 
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结构 类 型 图 


( 续 ) 


结构 特征 











整形 模 


rar er 
Var 


Nt 


11 一 顶 杆 





(二 ) 设计 制造 要 点 
1. 模具 设计 制造 要 求 







RS 


2 








图 示 为 实体 件 自动 整形 模 结构 ， 














主要 用 于 冲床 上 。 在 工作 时 ， 凹 模 4 
固定 不 动 而 上 凸 模 2 通过 与 之 有 过 
盘 配 合 的 法 兰 ， 固 定 在 压 机 滑 块 上 。 





























凸 模 3 与 法 兰 6 亦 为 过 盘 配 合 ， 





出 弹 簧 9 托 起 并 由 凹 模 4 限 位 ， 





/ 际 





凸 模 的 上 端面 与 凹 模 上 端面 平 齐 。 












































玉 制 时 ， 压 件 被 自动 准确 地 送 到 四 





























模 


12 
11 


在 整形 压制 时 ， 下 凸 模 3 被 压 下 ， 
10 落 在 承 压 板块 8 上 ， 实 现 整形 。 压 
力 由 承 压 块 8 和 承 压 块 10 传 到 模 座 


， 并 由 下 凸 模 3 支承 


























上 。 脱 模 时 ， 顶 出 机 构 通 过 顶 杆 
和 承 奈 块 10 将 下 凸 模 上 项 ， 当 压 




















1 、6 一 法 兰 “2 一 上 凸 模 3 一 下 凸 模 4 一 凹 模 件 
5 一 模 套 7 一 隔 套 8、10 一 承 压 块 ”9 一 弹 得 





冲模 导向 欠 部 时 ， 顶 出 机 构 不 再 向 
上 顶 ， 压 件 靠 弹簧 弹出 目 模 4 





部 虽 未 全 脱出 凹 模 ， 但 已 进入 





















































1) 模具 中 的 主要 零件 如 凹 模 、 型 芯 、 上 、 下 凸 模 的 连接 要 安全 可 靠 、 装 钾 方 便 、 


结构 简单 、 节 省 材料 、 整 齐 美观 。 





2) 模具 根据 不 同 的 压制 方式 ， 重 
其 浮动 力 一 般 由 弹簧 、 摩 擦 、 气 动 和 液压 等 产生 ， 在 设计 时 应 根据 具体 要 求 和 条 件 进行 














确定 。 





FE 往 需 要 四 模 、 型 臣 、 





下 、 上 钙 模 采用 浮动 装置 ， 











3) 模具 的 脱 模 复位 机 构 ， 一般 是 由 同一 结构 来 完成 的 。 脱 模 要 保证 压 坯 的 完好 ， 





动作 准确 可 靠 , 复位 后 要 求 位 置 准 确 。 
4) 模具 要 有 良好 的 加 工 工艺 性 及 经 济 怕 








产 率 相 结 合 ， 以 达到 降低 制 件 成 本 及 提高 质量 的 目的 。 


2. 成 形 零件 结构 设计 





粉末 冶金 模 成 形 零 件 主要 包括 和 止 模 、 上 、 下 症 模 、 芯 棒 





19。 


E。 即 模具 复杂 程度 要 与 制品 生产 批量 和 生 

















， 其 结构 设计 要 点 见 表 11- 
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设计 项 目 


表 11-19 ”粉末 冶金 模 凸 、 止 模 结构 设 计 要 点 


图 示 


设计 制造 要 点 





凹 模 





保持 尖 

















1. 四 模 工 作 孔 设计 形式 

凹 模 工作 孔 设 计 形 式 如 图 所 示 。 其 中 图 a 为 
手动 止 模 , 上、 下 端 孔 口 需 设 R2 ~ RAmm 的 圆 
,便于 装 粉 及 模 冲 ( 凸 模 ) 导 入、 预防 坯 件 脱 模 
时 裂纹 ; 图 b 为 自动 模 凹 模 , 上 端口 需 保 持 尖 
,图 c 为 凹 模 脱 模 端 孔 口 设 疡 =3 ~5mm, 及 wa 
=1? 的 锥 度 , 防 止 坯 件 脱 模 裂 纹 ,图 d 为 当 模 孔 
较 深 时 ,允许 有 1: 1000 锥 度 

2. 冲模 轴 向 结构 设计 形式 

图 a 为 成 形 球面 坏 件 结构 形式 ,在 脱 模 时 ,可 
将 上 、 下 分 开 , 其 止 模 与 模 套 应 间 院 配合 ;图 b 
为 成 形 带 球面 及 柱 面 的 坯 件 ,为 便于 加 工 而 将 
上 、 下 对 分 ,并 与 模 套 成 过 盘 配 合 ,图 e 为 加 工 
细 长 件 止 模 可 将 其 分 长 2 ~3 段 以 便于 加 工 

3. 对 于 整体 的 套 形 深 孔 型 腔 四 模 , 为 便于 加 
工 , 应 采用 拼 块 结构 其 分 拼 块 形状 应 根据 坏 件 











































































































凸 模 
( 模 冲 ) 











模 冲 (上 、 下 凸 模 ) 结构 形式 如 图 示 。 其 中 图 
a 为 了 减少 配合 面 和 精 加 工 量 设 Hi、 厂 为 15 ~ 
25mm,a =0.2 ~1mm 的 退 思量 ;图 b 台阶 根部 
设 R=2mm 圆 角 ; 网 e 为 防止 坏 件 开裂 设 RR， 
三 1mm,a =0.5 ~ 1mm 的 结构 




















心 棒 

















必 棒 形式 








模 蕊 棒 结 构 形 式 见 图 示 。 其 中 图 a 为 手动 模 
芯 棒 ,两 端 应 设 R0.5 ~ Rimm 圆 角 , 便 于 操作 ; 
图 上 为 带 台 芯 棱 ,台阶 根部 应 有 Rlmm 圆 角 ， 
图 c 为 机 动 模 芯 棒 、 图 d 为 长 芯 棒 , 设 a=0.2 ~ 
lmm 台阶 以 减少 与 模 冲 摩擦 和 磨 前 加 工 量 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 制造 要 点 
图 a 为 带 导向 锥 度 及 脱 模 锥 度 的 凹 模 ,其 中 屎 
人 Rt |=0.5~1mm,H =3 ~ Smm,H, =5 ~ 15mm, H; 
目 模 工作 元 =1/3 坏 件 高 
孔 形 式 4b 下 端 模 口 保持 锐角 ， 其 上 端口 R 宇 1mm 
到 e 为 复 压 式 整 形 思 模 ,R=2mm, 为 坯 件 
a) b) 0) 高 度 与 上 、 下 模 冲 导向 高 度 之 和 
人 
el| Ho 1h 
整 a) 
形 
模 站 大 a: 为 芯 棒 穿 过 坯 件 孔 的 形式 甩 = 本 > 环 
b) 件 高 度 ,五 ， =5~1Smm,a=1° ~2° 
芯 棒 结 色 b: 尺 三 2mm 
ee 加 4 ca =1° ~2°,H) <20mm 
构 形式 机 
万 到 d:d 端 部 焊 有 硬 质 合金 圈 a =1° ~2°, HH 
) <20mm,H; =3 ~ Smm,H; =5 ~10mm,R = R, 
C 
=0.5~lmm 
3. 成 形 零件 尺寸 计算 


下 


粉末 治 金 模 太 寸 计算 顺 序 为 先 整形 模 后 成 形 模 ; 移 成 形 太 寸 〈 凹 模 内 径 、 世 棒 外 
整形 的 零件 可 直接 计算 成 形 尺寸。 
负 整形 两 种 方式 。 所 谓 正 整形 是 指 成 形 后 留 有 整形 余 量 的 整形 ;而 


整形 分 正 整 形 及 


整形 是 指 成 形 时 不 留 整形 余 


模具 工作 成 形 夫 











。 对 于 不 需要 














量 的 整形 ， 而 只 





件 尺 寸 计算 方法 参见 表 11-20。 


徘 朋 


E 件 本 身 变形 产生 挤 压 作用 的 整形 方 
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表 11-20 ”粉末 冶金 模 工作 零件 尺寸 计算 (单位 : mm) 
计算 项 目 计 算 公 式 公式 代号 说 明 
D, =D,,, -6, 式 中 DD 一 一 整 ] E 凹 模 孔径 (mm) 
整 | ee 
形 Di 一 一 制品 外 径 最 小 尺寸 (mm) 
d 一 一 制品 内 径 最 大 尺寸 (mm) 
模 D, = Di, +01 4 so Ey 
负 整 形 201 .0 一 一 外 径 内 孔 整形 回 弹 量 , 见 表 11- 
d, 学 dinax -6, 
21 表 11-22 
有 
人 Du =D (1+c-g) +Ai 
成 形 模 凹 模 有 一 一 凹 模 孔 径 ( mm ) 
形 模 
负 整 形 < 一 一 烧结 收缩 率 见 -23 
| 四 模 孔 径 | “| Dp,=D,(1+c-g) 上 锁 率 见 表 11 -23 
至 (D,) 止 模 8 一 一 压 坏 回 弹 量 , 见 表 11-24 
向 " 不 需 束 Ai 一 压 坏 外 径 留 整形 余 量 (mm) 
, Do=D,n(l +c-g) 
下 形 凹 模 
寸 二 救 形 
正 整形 
do =d(1+c 一 -A, 
本 芯 棒 0 (1 + 8) 2 
0 负 整 形 do 一 一 芯 棒 外 径 尺寸 (mm) 
芯 棒 外 径 | do =d,(1 +c—g) | 
(a,) 心 棒 A, 一 一 内 孔 整 形 余 量 ( mm) 
0 
不 需 整 
do =d,. (1+c- 
形 芯 棒 0 i 8) 
模 冲 外 径 D,: a 
a 六 D, 一 一 凹 模 孔 径 平均 尺寸 (mm) 
ee ea 4 一 芯 棒 外 径 平均 尺寸 (mm) 
证 异 - 和 Hen: > Ka 
ep 配合 间隙 平均 值 ( mm) 
cn = +eb 








凹 模 装 粉 高 度 计 算 





装 粉 高 度 由 装 粉 体 积 算出 , 即 
To =Y /Yo * Vk 
求 出 装 粉 体积 V 后 即 可 计算 
出 装 粉 高 度 , 实 际 生产 中 , 装 粉 高 
度 由 试 模 后 确定 
无 台阶 柱状 坯 件 装 粉 高 度 : 
no =Y/Yo * hy 
有 一 一 坏 件 高 度 ( mm) 








Yi 一 一 压 坏 密度 ( 


g/cm ) 


Yo 一 一 粉末 松 装 密 度 ( g/cm ) 


太一 一 压 坏 体积 ( 


cm3 ) 


其 中 入 是 产品 的 要 求 的 , 压 坯 体积 由 计算 


可 得 ,yo 见 下 表 











铁 钢 粉末 松 装 密度 y。 

松 装 密度 yo 

粉末 种 类 
/(g/em ) 
电解 铁 粉 1.8 ~2.2 
还 原 铁 粉 2.2~2.8 
雾 化 铁 粉 2.4~3.1 
雾 化 6-6-3 青铜 粉 2.5~3.2 
电 介 铜 粉 1.7~1.9 
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( 续 ) 
计算 项 目 计算 公式 公式 代号 说 明 
凹 模 高 度 尺 寸 疡 计算 
ho 装 粉 高 度 ( mm) 
凹 模 高 度 h 可 按 下 式 计算 . hi 一 一 下 模 冲 定位 高 度 一 般 为 10 ~ 
h=ho +h, +h, 1$mm 
h 装 粉 锥 面 高 度 ( mm) 
表 11-21 内 外 径 同 时 整形 的 余 量 及 回 弹 量 (单位 :mm) 
外 径 内 径 
壁 厚 - 
整形 余 量 Al 回 弹 量 6 整形 余 量 A， 回 弹 量 5, 
>3~5 0.050 0.010 0.030 0.005 
>5~7.5 0.060 0.012 0. 045 0.010 
>7.5~10 0.080 0.016 0. 050 0.012 
>10 ~ 15 0.110 0. 020 0.080 0.015 
>15 0.150 0. 030 0. 100 0.020 
表 11-22 全 整形 的 整形 余 量 及 回 弹 量 (单位 : mm) 
外 径 内 径 
壁 厚 
整形 余 量 A， 回 弹 量 6 整形 余 量 A， 回 弹 量 56, 
>3~5 0.040 0. 003 0. 020 0.003 
>5 ~7.5 0.050 0. 005 0.030 0.004 
>7.5~10 0.060 0. 007 0. 040 0.006 
> 10 ~ 15 0.080 0. 009 0.050 0.008 
>15 0.100 0.012 0.060 0.010 
注 : 整形 下 压 率 为 1% ~2% 。 
表 11-23 铁 铜 基 坯 烧结 收缩 率 C 
合金 成 分 密度 / (g/cm’ ) 收缩 率 C( % ) 工艺 条 件 
>5.6~6.1 0.6 
纯 铁 >6.1~6.5 0.5 烧结 温度 1000 ~ 1150%C 
>6.5~7.1 0.3 
>5.6~6.1 0.8 
铁 - 碳 >6.1~6.5 0.6 烧结 温度 1080 ~ 1120%C 
>6.5~7.1 0.4 
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( 续 ) 
合金 成 分 密度 / (g/cm ) 收缩 率 C( % ) 工艺 条 件 
>5,6~6,1 0.5 
铁 - 铜 - 碳 >6.1~6.5 0.3 烧结 温度 1120 ~ 1150%C 
>6.5~7.1 0 
6-6-3 铝 青 铜 >6.5~7.1 1.5 烧结 温度 >80 ~ 830%C 
表 11-24 铁 、 铜 基 坯 回 弹 率 g (单位 : % ) 
密度 /( g/cm ) >5.6 ~6.1 >6.1~6.5 >6.5~7.2 >7.2 ~7.6 
铁 基 0.15 0.20 0.25 一 
6-6-3 铝 青铜 0. 10 0. 15 0.20 
电解 铜 粉 一 0.10 0.15 





(三 ) 模具 材料 及 热处理 要 求 











模具 成 形 零件 所 用 材料 及 热处理 、 技 术 要 求 参见 表 11-25。 
表 11-25 粉末 冶金 模 成 形 零件 材料 及 热处理 与 技术 要 求 



























































序号 | 零件 名 称 材 料 热处理 要 求 HRC 表面 粗糙 度 要 求 
TIOA TI12A 
1 | 四 模 Bet 粗糙 度 ， 
全 W 3 Ra0.6 ~0.16hm 
YG8 .YG15 平行 度 ， 
W18Cr4V GD 
2 芯 棒 W9Cr4V 
W12Crm4VMo 
Si 端面 :Ral.2 ~0.6 
模 冲 9CrSi 56 _60 Pn 
配合 面 ; Ra0.6 ~0.32pm 
端面 :Ral.2 ~0.6 
4 压 套 53 ~57 i a 
配合 面 ;Ra0.32 ~0.16pm 





























五 、 橡 胶 成 形 模 


橡胶 分 天 然 橡 胶 和 合成 橡胶 两 种 类 型 。 它 具有 较 高 的 弹性 、 耐 蚀 、 耐 磨 、 密 封 、 绝 
缘 等 特点 。 故 被 广泛 地 应 用 于 工业 生产 中 。 其 中 人 工 合成 橡胶 主要 是 由 石油 、 天 然 气 、 
煤 或 其 他 材料 提炼 而 成 ， 如 丁 茶 橡胶 、 毛 丁 橡胶 、 硅 橡胶 等 。 根 据 各 类 橡胶 的 性 能 不 
同 ， 可 制 成 不 同 的 橡胶 制品 ， 即 将 混 炼 后 的 胶片 经 模压 的 方法 成 形 ， 并 在 模压 的 同时 ， 
完成 硫化 过 程 。 制 品 在 成 形 时 ， 所 使 用 的 成 形 工具 即 称 为 橡胶 成 形 模 。 

(一 ) 模具 结构 类 型 

常用 橡胶 成 形 模 的 结构 类 型 及 成 形 过 程 见 表 11-26。 
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表 11-26 常用 橡胶 成 形 模 的 结构 类 型 及 成 形 过 程 














































































































































































































































































































































































































类 型 图 示 结构 特点 及 成 形 过 程 
模具 由 盖 板 1， 成 形 孔 型 芯 2， 中 模 
] 2 3 4 板 3， 底 模 4， 手 把 5 组 成 ,分 上 、 下 
S| 5 两 层 ， 每 次 可 制 出 八 个 制品 。 手 把 $ 
主要 是 做 为 拉手 ， 将 模具 从 压 机 中 拉 
出 推进 ， 完 成 装 料 、 压 制 取 件 过 程 。 
橡 该 模具 为 移动 式 压 模 ， 应 用 比较 广泛 
胶 模具 的 工作 过 程 及 机 理 是 : 将 混 炼 
压 过 的 经 加 工 成 一 定形 状 和 称 量 过 的 半 
缩 成 品 胶 料 ， 直 接 放 和 敞开 的 模具 型 腔 
模 中 ， 而 后 将 模具 闭合 ， 送 入 平板 硫化 
机 中 加 压 、 加 热 ， 胶 料 在 加 热 和 压力 
作用 下 硫化 成 所 需要 的 形状 尺寸 制品 
1 一 上 模 善 板 2 一 型 芯 3 一 中 模板 橡胶 压缩 模 分 开放 式 、 封 闭 式 、 半 
4 一 底板 5 一 手 把 封闭 式 三 种 结构 形式 ， 主 要 适 于 夹 织 
物 橡胶 制品 零件 模压 生产 
模具 由 两 部 分 组 成 ， 其 柱 塞 1 ， 加 料 
室 2， 组 成 注 料 部 位 ; 而 型 腔 板 3， 型 
芯 $， 型 芯 固 定 板 4， 底 板 6 组 成 成 形 
模 ， 并 由 螺钉 7 连接 ， 由 导 销 8 导向 。 
其 加 料 室 2 柱 塞 1 可 以 通用 。 模 具 为 
和 移动 式 压 模 
胶 模具 的 工作 过 程 及 机 理 是 : 将 混 炼 
压 过 的 ， 形 状 简单 的 ， 限 量 的 胶 条 或 胶 
注 块 半成品 放 入 加 料 室 2 中 ， 通 过 柱 塞 1 
模 的 压力 挤 压 胶 料 ， 并 使 胶 料 通过 浇注 
1 一 柱 寨 2 一 加 料 室 。、3 一 型 腔 板 4 一 型 芯 固 定 板 ”| 系统 挤 进 模具 型 腔 中 硫化 定型 后 而 成 
5 一 型 芯 ”6 一 底板 7 一 螺钉 8 一 导 销 为 制品 
9、10 一 手 把 压 注 模 多 用 于 形体 结构 复杂 或 者 内 
含 符 件 的 模压 制品 。 模 具 尽 管 复 杂 加 
工 难度 大 但 制品 质量 优良 ， 生 产 率 高 ， 
可 一 模 多 腔 
模具 的 结构 基本 上 与 塑料 注射 模 相 
同 ， 即 由 浇 料 口 1， 上 模 3， 下 模 4 组 
dl(hé6) 有. 成 型 腔 而 成 ， 制 品 成 形 后 ， 由 项 杆 2 
橡 yy 顶 出 脱 模 
胶 SS 模具 利用 专用 的 注射 机 ， 将 预 热 成 
注 SS ed 
pA 压 射 和 模具 型 腔 ， 然 后 硫化 ， 启 模 
PIIDS 2 | 后 而 得 到 制品 零件 
橡胶 注射 模 由 于 受到 相应 设备 条 件 
1 一 浇 料 口 2 一 项 杆 3 一 上 模 4 一 下 模 的 限制 ， 则 在 多 品种 小 批量 生产 中 很 
少 采 用 ， 一 般 适 用 于 大 批量 生产 ， 并 
可 实现 自动 化 
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(二 ) 模具 设计 制造 要 点 

1. 设计 及 制造 要 求 

1) 模具 型 腔 各 个 部 位 的 几何 形状 应 正确 ， 尺 寸 公差 一 定 要 达到 一 定 的 精度 ， 即 模 
具 型 腔 部 分 的 制造 公差 值 。 一 般 为 制品 零件 相应 尺寸 公差 值 的 1/3 ~175 左右 。 

2) 模具 型 腔 表 面 应 光洁 ， 在 加 工 制作 后 应 达到 Ra0. 8 ~0.2pm; 各 个 分 型 面 应 小 
于 Ral.6hm。 

3) 模具 分 型 面 的 设置 应 有 利于 模具 脱 模 取 件 ， 以 及 压制 中 的 排 气 和 压制 后 制 件 飞 
边 的 修 除 。 同 时 分 型 面 不 得 影响 制品 零件 的 外 观 质 量 和 尺寸 精度 ， 并 力求 简单 。 

4) 模具 进 料 口 必 须要 保证 不 得 因 其 废料 的 清除 ， 而 影响 制 件 表面 质量 及 使 用 。 

5) 模具 应 具有 足够 的 强度 及 刚度 ， 选 材 要 合理 ， 热 处 理 硬 度 要 适中 ， 以 确保 模具 
使 用 寿命 。 

6) 模具 结构 要 力求 合理 、 简 单 、 便 于 操作 、 方 便 安 全 。 游 流 槽 要 设置 合理 、 大 小 
合适 ， 既 能 保证 制品 质量 ， 又 能 节约 材料 。 

2. 模具 结构 及 外 形 尺 寸 确定 

橡胶 成 形 模 主 要 有 压缩 模 及 压 注 模 、 注 射 模 等 多 种 结构 形式 。 在 生产 中 ， 采 用 何 种 
形式 要 根据 制品 零件 的 形体 结构 ， 尺 寸 大 小 及 精度 高 低 来 确定 。 一 般 情 况 下 厚度 较 薄 、 
且 水 平 投影 面积 较 大 ， 尺 寸 精度 要 求 不 高 的 橡胶 制品 应 采用 多 层 或 单 层 压缩 模 结构 ， 而 
厚度 较 大 ， 又 带 有 骸 件 的 制品 应 采用 压 注 模 ， 批 量 较 大 ， 尺 寸 精度 要 求 又 较 高 的 制品 ， 
应 采用 注射 模 结 构 。 

在 设计 与 制造 时 ， 模 具 的 外 形 尺 寸 应 根据 下 述 原则 确定 : 

1) 模具 的 外 形 尺寸 不 能 过 大 或 过 小 ， 应 根据 工作 投影 面积 (模具 的 承 压 面积 )， 
即 在 硫化 机 上 的 投影 面积 选择 。 其 方法 是 : 

25t 硫化 机 : 正方 形 (长 方形 最 短 边 ) 模具 应 为 80mm x 80mm， 不 能 小 于 60mm x 
60mm: 圆 形 应 为 $80mm, 而 不 能 小 于 do0mm。 

45t 硫化 机 : 正方 形 (长 方形 短 边 ) 模具 应 为 120mm x 120mm， 不 能 小 于 100mm x 
100mm; 同形 应 为 $120mm， 而 不 能 小 于 $100mm。 

100t 硫化 机 : 正方 形 (长 方形 短 边 ) 模具 应 为 220mm x 200mm， 不 能 小 于 180mm 
x180mm; 同形 应 为 4250mm， 而 不 能 小 于 $180mm。 

在 选用 硫化 机 后 ， 由 于 制品 原因 模具 尺寸 太 小 ， 应 采用 多 型 腔 以 加 大 其 外 形 尺 
才 。 

2) 模具 的 高 度 取决 于 橡胶 制品 尺寸 ， 但 不 能 过 高 或 过 低 。 其 确定 原则 是 

外 形 为 长 方形 时 ， 高 度 不 应 大 于 短 边 的 2/3; 正方 形 不 能 大 于 边 长 的 1/2; 圆 形 应 
不 能 大 于 半径 。 

3) 模板 尺寸 (上 模板 、 中 模板 、 下 模板 ) 厚度 的 选择 ， 在 考虑 到 制品 零件 在 相应 
方向 上 形体 结构 特征 (分 型 面 ) 和 尺寸 大 小 外 ， 同 时 还 应 考虑 到 强度 及 刚度 。 其 推荐 
尺寸 参见 表 11-27。 

3. 模具 结构 零件 设计 制造 要 点 

模具 结构 零件 设计 、 制 造 要 点 见 表 11-28 。 
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表 11-27 模板 最 小 厚度 尺寸 推荐 (单位 : mm) 
模具 外 形 尺寸 模板 最 小 厚度 

(长 x 宽 或 直径 尺寸 ) 简单 件 复杂 件 
<120 x120 或 4<120 6 8~10 

120 x 120 ~220 x220 或 $120 ~250 12 15 
220 x220 ~380 x380 或 $200 ~400 20 25 ~30 

表 11-28 模具 结构 零件 设计 制造 要 点 
设计 项 目 图 示 设计 制造 要 点 





分 型 面 


的 选择 














a) 
1 一 导 柱 2 一 下 模板 3 一 下 模 
4 一 上 模 ”5 一 上 模板 








COAG THEIRE 

RENC 

一作 

SRNETRR 
5 a 


1 一 型 腔 板 2 一 浇 料 板 3 一 上 模板 
4 一 型 蕊 ”5 一 金属 构件 6 一 下 模板 











分 型 面 的 选择 , 关系 到 橡胶 制品 的 质量 
及 成 形 工艺 性 ,其 确定 的 原则 是 : 

1. 分 型 面 的 确定 应 尽量 避 开 工作 面 ， 
0 型 密封 圈 的 工作 面 为 水 平 中 心 截面 ， 
分 型 面 应 选 在 45" 锥 面 而 不 应 选择 水 平面 ， 
如 图 a 所 示 

2. 分 型 面 的 选择 应 考虑 到 装 料 方便 

3. 分 型 面 的 选择 应 使 制品 脱 模 容 易 

4. 对 于 复杂 零件 ,应 设置 两 个 分 型 面 以 
I 于 排 气 ,如 图 b 所 示 

5. 分 型 面 的 选择 应 考虑 制品 的 精度 , 同 
轴 度 要 求 高 的 外 形 和 内 孔 , 以 及 制品 某 前 
位 高 度 尺 十 精度 要 求 高 时 ,应 尽 可 能 设 在 
同一 块 模 板 上 

6. 对 夹 布 . 夹 纤 维 的 橡胶 制品 其 模具 的 
分 型 尽量 采用 封闭 式 ,以 增加 型 腔 部 分 压 
力 
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设计 项 目 


设计 制造 要 点 





的 确定 























1 





上 模 2 一 中 模 3 一 下 模 
4 一 型 芯 ”5 一 导 销 





为 了 提高 














生产 率 ,往往 一 副 模 具 中 要 开 














设 多 个 型 腔 或 多 层 模 


1. 对 于 外 


径 较 大 ,高 度 较 小 ,结构 简单 的 

















制品 ,可 采 
率 ,降低 制 伯 
2. 对 于 小 





分 利用 平板 面积 ,提高 设备 利用 率 ,降低 成 





多 层 模 具 ,以 提高 设备 利用 
[成 本 
型 制品 ,可 以 采用 多 型 腔 ,以 充 












































本 。 常 用 型 腔 数 见 下 表 
常用 型 腔 数 推荐 

直径 或 边 径 或 边 
| 型 腔 数 | 型 腔 数 
长 /mm 长 /mm 

<10 4~36 40 ~60 4~9 

10 ~20 4~25 60 ~80 1 ~4 
20 ~40 4~16 >80 1~2 

















一 般 制 品 可 根据 尺寸 大 小 而 定 ,建议 每 
副 模型 腔 数 4 ~ 20 为 宜 ,但 形状 简单 的 小 
制品 ,如 瓶 塞 .小 橡胶 圈 等 ,可 达 100 个 4 
上 ,如 图 所 示 

















溢 胶 覃 
的 设置 














be 
D+(10~15) 





槽 分 圆 形 .三 角形 .梯形 三 种 

一 般 橡 胶 模 ( 图 a) 

形 一 一 制 件 较 小 的 橡胶 模 ( 图 b) 
梯形 一 一 制 件 较 大 的 橡胶 模 ( 图 c) 
其 各 部 件 尺寸 ,参见 图 示 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 设计 制造 要 点 
a) 支 口 斜 面 定位 
导 销 


定位 方 
式 选择 











HE SANK 


b) 锥 面 定位 
H7/h7(H9/f9) 





pm 



































SAN 
SSESSS NE 
d) 导 柱 、 导 销 定位 








为 


位 方式 


1. 
向 机 

a, 
动 定 
~15 














保证 上 、 下 模 相 互 位 置 ,可 采用 如 下 定 














支 口 斜面 定 
构 导 向 ,模具 








位 :依靠 压力 机 本 身 的 导 


的 支 口 斜面 定位 ,如 图 a 











锥 面 定位 : 锥 


面 定位 容易 启 模 且 能 








中 心 ,如 图 b 





,其 配合 面 高 度 一 般 为 8 











mm, 单 面 斜 f 


为 10° ~15° 











3. 锥 销 定位 , 锥 销 定位 时 , 合 模 启 模 方 





便 ,和 








,生产 率 较 高 见 区 


C 

















4. 导 柱 . 导 销 定位 ,其 导 销 定位 长 度 应 为 











3 ~6mm 导 柱 , 导 孔 应 为 H7/h7 ,配合 见 图 d 
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设计 项 目 


( 续 ) 


设计 制造 要 点 





排 气孔 
的 设置 


A 0 
GN 2 
Ce 2 

pd ii : 
PRR 9 








橡胶 模 在 设计 与 制造 中 应 考虑 排 气 , 以 


保证 制品 质量 : 


1. 可 


2. 大 型 较 复 杂 的 模具 





bh 、 小 型 模具 ,考虑 在 分 型 面 处 排 气 
,应 制作 出 排 气孔 




















道 ,其 


直径 一 般 为 0.5 ~ lmm 如 图 所 示 , 在 








上 模 最 高 处 设计 了 排 气孔 





启 模 模 
与 测 温 孔 
的 设计 


起 模 档 











橡 有 


巡 模 多 为 敞 











式 移动 模具 ,在 机 外 装卸 ， 


故 在 设计 制造 时 ,应 设 启 模 槽 ,以 便于 模具 的 





开 种 启 





模 权 设计 尺寸 见 图 示 。 对 于 大 型 或 复 














杂 模具 


,还 应 设计 有 测 温 孔 ,以 随时 控制 模具 





(mo 





测 温和 孔 一 般 离 型 腔 5 ~ 10mm, 其 直径 


一 般 为 $8 ~ gllmm, 以 放置 温度 计 





零件 间 
配合 精度 
要 求 





4. 型 腔 与 型 芯 尺寸 计算 























-~ 
型 腔 与 型 世 











设计 项 





图 


表 11-29 型 腔 与 


示 


尺寸 计算 方法 参见 表 11-29 。 








采 

















3 


1. 定 
H7/p6 和 H7《/s6; 定位 销 与 上 模板 可 


位 销 与 上 、 下 模板 的 固定 配合 一 般 





动 部 分 配合 采用 H8/6 或 H7/g6 


2. 型 芯 芯 轴 与 模板 固定 配合 ,采用 H7/ 
n6 或 H7/ 


系 时 , 采 


6 ,型 芯 与 模板 若 为 可 动 配合 关 
H8/h7 或 H8《/f7 

















芯 轴 与 模板 (或 模 体 ) 一 般 选 用 H7/h6 


或 H7/g6 配合 





3. 锥 面 定位 及 斜面 定位 一 般 以 能 够 保证 
相互 接触 面 达到 设计 接触 面 80% 为 标准 








4. 圆柱 面 


H8/h7 











定位 一 般 为 H7/h6 、H7/g6 或 
.H8/f7 配合 形式 





型 芯 尺 寸 计算 方法 


计算 方法 











RRR 





型 ] 


< 





腔 径 





可 


尺寸 (DY) 


Dy =Dk (1 +K) + 


式 中 Dy 一 一 模具 型 腔 径 向 尺寸 ( mm) 


Dx 一 一 制品 零件 径 向 尺寸 (mm) 

K 一 橡胶 收缩 率 ,K 值 随 橡胶 种 类 不 同 而 
不 同 ,可 以 通过 计算 而 得 。 一 般 全 胶 
制品 为 1. 5% ~3% , 含 夹 织物 制品 为 


0 





.5% ~1% 或 从 下 表 选 取 


6 一 一 型 腔 制造 公差 ,一 般 为 6= (1/3~1/ 


5 





)A4A,4 为 制品 尺寸 公差 
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( 续 ) 
设计 项 目 图 示 计算 方法 
dx 
~ 型 芯 径 向 尺寸 (d。 ) 
ER [3 d =d,(1+K)_) 





式 中 4d 一 一 型 芯 径 向 尺寸 (mm) 


型 芯 径 向 尺寸 dn 4d, 一 一 制品 孔径 向 尺寸 (mm) 
K 一 橡胶 收缩 率 ( % ) , 见 下 表 
6 一 一 型 芯 制 造 公差 ( mm) ;为 制品 公差 4 的 
(1/3 ~175) 售 

















型 腔 高 度 尺寸 ( 瓦 ,) 
习 H,=[H,+H,K-h]+6 


er 式 中 “ 友 一 型 用 深度 或 型 芯 高 度 尺寸 mm) 
型 腔 高 度 尺寸 ,一 一 制品 深度 及 高 度 尺寸 (mm) 
| Kk 一 收缩 率 ( % ) , 见 下 表 
SSS+ h 一 飞 边 厚 朗 (mm) 
3 一 型 腔 深 度 及 型 芯 高 度 制造 公差 ,型 及 


深度 取 正 值 ,型 芯 取 负 值 








Hn 



























































常用 橡胶 硫化 收缩 率 

胶 种 含 胶 率 收缩 率 

(%) (%) 

100 73 2 

天 | 100 58 1.8~1.9 
然 | 100 50 1.6~1.7 

胶 | 50 41 1.6 

站 一 10 65 1.8 

丁 且 胶 90 65 1.8 
丁 且 胶 100 42 1.4~1.6 
丁 且 胺 100 53.4 1.8~2.0 
握 丁 胶 100 60 1.8~1.9 

顺 丁 胶 50 41 1.6 

丁 葵 胶 100 35 1.6 
气 胶 101 一 3 ~3.5 
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设计 项 目 图 示 计算 方法 











1. 橡胶 模具 的 设计 必须 使 其 型 腔 部 分 满足 制品 零 
件 的 形状 与 尺寸 精度 要 求 ,模具 型 腔 部 分 的 制造 公 
差 值 ,一 般 取 制品 零件 设计 图 上 给 定 公差 值 的 173 ~ 


























型 腔 尺 寸 精度 加 175 
及 表面 粗糙 度 2. 型 腔 表 面 粗糙 度 Ra0. 8 ~ 0. 2pm, 各 分 型 面 
Ral.6hm 





3. 为 保证 制品 零件 尺寸 精度 ,必要 时 对 所 使 用 橡 
胶 进 行 试 验 ,以 确定 收缩 率 天 的 准确 值 























(三 ) 模具 材料 及 热处理 要 求 

模具 材料 是 保证 制品 质量 及 模具 使 用 寿命 的 主要 因素 之 一 。 故 在 设计 与 制造 橡胶 模 
具 时 ， 选 用 的 材料 除 具 有 良好 的 机 械 加 工 性 能 、 电 蚀 加 工 性 能 及 良好 的 导热 性 、 耐 蚀 性 
外 ， 同 时 还 要 具有 足够 的 机 械 强度 、 耐 压力 、 耐 损耗 、 耐 磨 、 易 抛光 及 金属 镀层 附着 性 
(镀铬 ) 等 性 能 。 并 且 ， 内 部 组 织 要 均匀 、 无 气泡 、 缩 孔 、 夹 妖 ， 热 膨胀 系数 要 小 ， 热 
处 理 加 工 性 能 要 良好 ， 变 形 量 小 等 性 能 。 橡 胶 模 常用 的 材料 有 : 

模板 类 零件 . 45 、T10 、T10A。 
型 腔 、 型 芯 、 芯 轴 、 骨 镶 件 类 零件 : 44、Tl0、TlI0A、3C2W8 、5CrNiMo、 
5CrMnMo、40Cr、38CrMoAiA 等 。 

手柄 、 手 柄 套 、 印 模 架 类 零件 : Q235、45、10 等 。 

在 橡胶 模 设 计 与 制造 中 ， 一 般 对 于 结构 简单 、 易 于 操作 与 加 工 的 构件 ， 其 热处理 硬 
度 可 选 低 一 些 ， 以 保护 与 其 配合 或 接触 的 另 一 个 相对 结构 较为 复杂 ， 难 于 加 工 制 作 ， 更 
换 不 便 的 零件 。 如 45 钢 使 用 硬度 一 般 为 220 ~270HBW (相当 于 22HRC) ， 其 抗 腐蚀 能 
力 最 强 ， 加 工 性 能 最 好 。 

六 、 塑 料 管材 成 形 模 

塑料 管材 主要 成 形 方法 是 挤 出 成 形 。 即 将 挤 出 机 料 简 中 塑 化 好 的 塑料 在 一 定 压 力作 
用 下 ， 沿 着 螺杆 的 螺纹 柳 进 入 机 头 (模具 ) ， 通 过 机 头 的 环形 通道 而 成 形 管材 ， 然 后 忆 
经 定型 套 定 型 和 冷却 装置 冷却 ， 最 后 由 牵引 装置 带动 ， 通 过 切割 装置 ， 加 工 成 所 需要 长 
度 及 孔径 的 管材 。 

(一 ) 管材 成 形 模 的 结构 

成 形 管材 的 设备 是 挤 出 机 ， 而 装 在 挤 出 机 上 的 机 头 即 是 成 形 模具 。 甚 结构、 成 形 原 
理 见 表 11-30。 
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定型 套 
一 分 流 器 支架 


3 一 口 模 4 


必 模 ”5 一 调节 螺钉 6 一 





8 一 机 头 体 9 一 


分 流 器 
10 一 空气 进口 接头 





图 中 代号 


零件 作用 














口 模 3 和 芯 模 4 是 成 形 塑 件 截 
形 塑 件 内 表面 











面 形 状 的 。 











其 中 口 模 是 成 形 塑 件 的 外 表面 ， 

















过 滤 板 








过 滤 板 又 称 





板 , 主 要 作用 








昌 是 将 塑料 熔 体 | 








造成 一 定 压力 ， 











是 进 熔 体 塑 化 均 义 

















螺旋 运动 变 为 直线 运动 ,过 滤 杂 质 并 
的 作用 














及 支承 滤 网 





分 流 器 
分 流 右 支架 





料 。 分 流 架 
用 





主要 用 


使 通过 它 的 熔 体 分 流 变 成 薄 环 状 ，,3 























平稳 地 











入 成 形 区 。 同 外 





| ,进一步 加 热 塑 化 塑 














于 支承 分 流 器 和 芯 棒 ,同时 








也 能 对 分 流 后 的 塑料 熔 体 加 强 混合 作 





机 头 体 








机 头 体 是 用 来 组 装 并 支承 模具 的 各 零件 ,机 头 体 还 需要 与 挤 出 机 相连 接 ,以 防 塑 


料 溢出 











用 来 i 
的 均匀 , 通 % 


| 








同 节 控制 成 形 区 内 的 口 模 和 芯 模 之 间 的 间隙 及 同 轴 度 ， 


以 保证 挤 出 塑 件 壁 厚 

















对 成 





多 管材 进行 冷却 定型 ,以 保证 制品 





良好 的 质量 正确 的 尺寸 和 几何 形 








防止 压 


E 缩 空气 泄漏 ,保持 


管内 一 定 压力 


的 零件 





管材 的 成 形 过 程 








挤 管 机 头 ( 模 具 


挤 管 机 头 ( 图 示 ) , 


管 机 头 自 
运动 , 同 
力 引起 ) 

熔 体 通过 


经 过 分 流 架 


4 塑料 熔 





过 滤 
7 得 


时 阻止 未 熔化 的 塑料 


并) 按 管 材 出 口 方向 分 为 














它 的 主要 作 








体 ， 











用 是 对 管材 成 形 和 定形 。 即 
站 先 经 过 过 滤 网 和 过 滤 板 9( 册 








向 ( 直通 ) 和 横向 两 种 ,其 中 常用 的 是 直 向 
从 挤 出 机 料 简 中 输送 到 挤 


板 ) ,将 料 流 的 螺旋 运动 变 成 直线 
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9 后 ， 





板 9 后 ,经 过 分 流 、 

















到 进一步 塑 


他 杂 物 进入 机 头 , 并 使 简 中 熔 料 产生 


化 。 熔 体 i 
力 逐 步 增 大 , 熔 体 青 次 得 到 缩 化 ,从 而 




















一 定 压力 ( 阻 














压缩 成 
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j 使 通过 





多 后 , 熔 体 进入 





分 流 需 6 后 变 成 薄 环 状 , 正 
下 缩 区 后 ,由 于 通道 截面 逐步 缩小 ,所 以 压 
十 分流 器 支架 7 后 所 形成 的 接 颖 得 到 良好 
























































的 熔接 。 熔 料 在 压缩 区 有 一 定 的 压缩 比 , 压 乡 
口 模 3 和 芯 模 4 之 间 形 成 的 环 状 通道 截面 之 
芯 模 4 之 间 形 成 的 环 状 通道 。 熔 体 经 
F 稳 ,从 而 成 为 所 需 的 管 


渐 
管材 挤 出 成 形 
须 给 以 必要 的 控 











制 





者 比 等 于 分 流 器 支架 7 出 口 横 截 面积 与 
比 ,一 般 为 3 ~6。 成 形 区 是 由 口 模 3 和 
区 使 经 过 几 次 阻 流 的 不 平稳 状态 熔 体 逐 









































材 。 ee 材 
的 主要 工艺 参数 是 温度 














\ 挤 出 速率 ,牵引 速度 和 压力 。 成 形 挤 出 时 必 
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(二 ) 模具 (机 头 ) 设计 制造 原则 

塑料 管材 成 形 模 在 设计 与 制造 时 应 遵循 下 述 原则 ; 

1) 要 正确 选择 模具 (机 头 ) 结构 形式 。 模 具 (机 头 ) 分 直通 式 、 直 角 式 及 微 孔 流 
道 管 机 头等 多 种 形式 。 设 计时 应 按 所 需 制 品 所 需 原 材料 要 求 ， 成 形 工艺 特点 、 挤 出 机 形 
式 、 管 状 制品 形状 及 精度 要 求 ， 正 确 选 择 所 采用 机 头 结构 形式 。 

2) 模具 应 具有 一 定 的 成 形 功能 。 即 所 设计 制造 的 机 头 应 能 将 塑料 熔 体 从 挤 出 时 螺 
旋 运 动 转换 成 直线 运动 ， 并 能 在 机 头 内 产生 适当 的 压力 ， 使 塑料 进一步 塑 化 ， 成 形 出 所 
需要 的 管状 制品 。 

3) 模具 应 能 顺利 地 挤 出 燃 融 塑料 。 即 机 头 内 的 流 道 应 呈 光 滑 的 流 线 形 ， 以 保证 熔 
料 被 顺利 挤 出 。 要 求 机 头 内 膛 Res<1.6~3.2um， 流 道 不 能 有 阻 障 部 位 。 

4) 模具 机 头 的 压缩 区 要 能 保证 足够 的 压缩 比 。 压 缩 比 是 指 流 道 型 腔 内 最 大 的 流 道 
面积 与 口 模 和 芯 模 在 成 形 区 与 压缩 区 相 接 处 的 环形 面 之 比 。 模 具足 够 的 压缩 比 是 保证 甫 
品 能 否 成 形 的 前 提 ， 故 设计 后 的 模具 压缩 比 一 般 要 保证 在 2.5 ~1 范围 内 。 另 外 ， 机 头 
截面 变化 要 均匀 ， 避 免 有 死角 及 四 权 等 。 

5) 模具 机 头 的 成 形 区 要 有 正确 的 截面 形状 。 即 在 设计 与 制作 时 要 合理 确定 流 道 尺 
才 ， 控 制 成 形 长 度 ， 保 证 截面 形状 ， 提 高 产品 质量 。 

6) 模具 要 设计 有 良好 的 调控 装置 。 即 对 于 挤 出 力 、 挤 出 速度 、 成 形 温度 以 及 被 挤 
出 型 坏 的 尺寸 等 参数 要 能 随时 调节 ， 以 确保 挤 出 效果 。 

7) 模具 各 机 构 要 可 靠 合 理 。 即 模具 要 有 足够 的 强度 、 刚 度 。 其 结构 要 尽量 简单 、 
紧凑 易于 加 工 。 而 且 要 装 御 方便 。 同 时 ， 机 头 最 好 要 设计 成 对 称 形 式 ， 以 保证 预 热 均 
义 。 

8) 要 合理 选用 机 头 所 使 用 的 材料 。 即 芯 模 、 口 模 、 分 流 锥 要 选用 耐 热 、 耐 磨 、 耐 
蚀 性 材料 ， 如 40Cr、5CrMnM 、Crl2Moy 等 ， 硬 度 不 低 于 40HRC， 其 表面 最 好 镀 硬 铬 。 

(三 ) 零 部 件 设计 要 点 

管材 成 形 模 (机 头 ) 各 零 部 件 设 计 要 点 参见 表 11-31。 

表 11-31 机 头 零 部 件 设 计 制 造 要 点 
零件 名 称 图 示 设计 制造 要 点 






















































































一 










































































1. 口 模 内径 4 
d=D/K 
式 中 dd 一 一 口 模 内 径 ( mm) 
DD 一 一 管材 外 径 ( mm) 
K 一 一 系数 ,一 般 取 1. 04 ~1.08 
2. 口 模 的 定型 长 度 六 
Li=(0.5~3)D 
或 L =(8~15)t 
式 中 D 一 一 管材 要 求 外 径 尺寸 (mm) 
二 一 管材 的 壁 厚 尺 寸 (mm) 
一 一 口 模 的 定型 长 度 ( mm) 












口 模 


op ; 
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零件 名 称 


设计 制造 要 点 














1. 芯 模 结构 : 直 管 芯 模 与 分 流 器 用 螺纹 连接 。 
芯 模 的 结构 应 有 利于 熔 体 的 流动 ,有 利于 消除 熔 
体 经 过 分 流 器 后 而 形成 的 结合 颖 

2. 压缩 区 锥 角 B 

压缩 区 锥 角 又 称 压缩 角 , 对 于 粘度 较 高 的 硬 上 聚 
氯 乙烯 塑 料 ,B =30° ~ 50。; 对 于 粘度 较 低 的 塑料 ， 
取 B=45° ~60°。B 不 能 太 大 或 太 小 ,B 过 大 时 , 挤 
出 的 管材 表面 会 很 粗糙 

3. 芯 棒 的 定型 段 长 度 也 

芯 棒 的 定型 长 度 L' 应 与 口 模 的 定型 段 长 度 工 
相等 

4. 世 棒 的 压缩 段 长 度 亡 

万 =(1.5~2.5)Do 
式 中 D0 一 一 过 滤 板 出 口 处 的 直径 ( mm) 
5. 心 棒 的 直径 dl 
di =d -2A 
式 中 qd 一 一 口 模 直径 ( mm) 
A 一 一 忌 模 与 口 模 之 间 的 间 际 (mm) ,一 般 
可 按 下 式 计算 ; 
A=i1/K, 
式 中 i 一 一 管材 壁 厚 (mm) 
KK 一 一 系数 ,一 般 取 1.16 ~1.20 


























































































































分 流 器 























1. 分 流 器 的 作用 是 使 熔 体 料 层 变 薄 ,以 便 均 匀 
加 热 使 其 进一步 塑 化 

2. 分 流 咒 与 过 滤 板 之 间 一 般 取 10 ~20mm 

3. 分 流 咒 的 扩张 角 wa 

扩张 角 a 一 般 取 60。~ 90。; 用 硬 聚 毛 乙 烯 粘 塑 
料 ,a 过 60。 

4. 分 流 絮 的 长 度 工 ， 

Ls=(1~1.5)D, 

式 中 D0 一 一 过 滤 板 出 口 处 直径 (mm) 

5. 分 流 需 头 部 圆 角 

r=0.5 ~2mm 
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零件 名 称 


( 续 ) 


设计 制造 要 点 





分 流 器 支架 


中 、 小 机 头 








度 

















股 设计 


长 度 应 














整体 式 一 般 用 


1. 结构 ;分流 器 支架 与 分 流 器 可 制 成 整体 式 
(图 示 ) 也 可 设计 成 分 体 组 合式 : 














流 器 支架 上 的 分 流 肋 一 般 设 3 ~8 根 ,其 分 











成 流线型 ,在 满足 强度 的 


前 提 下 ,其 





























尽量 小 ,而 且 出 料 端的 








度 应 小 














. 分流 圳 支 习 





架 应 设 进 气孔 和 导线 孔 , 月 








压 本 s 气 及 内 








电热 吉 输 入 导线 用 





部 装 





日 以 通 入 








定 径 一 








吸附 法 ， 





NN 
N NE 


Na 
NA 





进 冷 


式 中 


waa HN 





























水 抽 ] 


般 用 内 径 定 
中 以 外 径 定型 常用 (图 示 ) ,图 示 所 采 月 
定 径 套 内 的 真空 
真空 的 孔径 为 0.6 ~1.2mm 其 孔径 














do =(1+c)d、 


do ee 
值 为 : 硬 聚 氧 乙 烯 0. 007 ~ 











0.01, 聚 乙烯 0. 02 ~ 0. 04， 
0. 02 ~0.05 





d. 一 一 管材 外 径 ( mm ) 


型 和 外 径 定型 两 种 方法 ,其 
目的 是 
度 为 53. 3 ~ 66. 7kPa, 抽 


真空 





聚 丙烯 











(四 ) 模具 的 加 工装 配 与 调试 
(1) 零件 加 工 工艺 要 点 


1) 
局 部 的 特殊 结构 如 














的 主体 ， 


它 是 渐变 截面 





| 天 








管材 挤 出 模 零 件 大 多 为 回转 体 结构 ， 其 加 工 则 以 车 削 、 
守 模 或 凸 起 ， 可 采用 铣削 或 电 加 工 成 形 。 机 头 体 内 部 的 锥 


型 腔 ， 最 后 过 渡 到 模 口 处 的 形状 与 种 











要 求 以 平滑 的 流线型 
Ra0.8hm 以 下 。 


2) 芯 棒 表 面 要 求 光 滑 、 加 工 精度 要 高 ， 
型 段 一 般 Ra 应 为 0.32 ~0. 16um。 要 求 透 
3) 用 于 板材 和 片 材 的 挤 出 模具 ， 其 模 口 的 形状 是 以 矩形 
工 方法 主要 以 数控 铣削 或 电 加 工 为 主 ， 最 后 再 进 


开 

















渡 。 


过渡， 不 允许 有 死角 和 凹 槽 ， 





不 能 有 死角 、 
明 的 薄膜 








机 头 的 调节 





钻 削 和 磨 





孔 是 


| 品 相似 。 因 此 ， 流 道 


螺钉 作用 是 调节 口 模 与 芯 模 之 间 的 
间隙 ,调节 螺钉 一 般 设 4 ~8 个 


削 方 法 为 主 。 


流 道 壁 


的 加 工 





截面 应 平滑 过 渡 ; 而 


半 形 缝隙 为 主要 





流 道 的 表面 粗糙 度 应 加 工 成 





口 模 定 


制品 应 加 工 成 Ra0. 05 ~0. 025um。 
寺 征 。 加 
行 光 整 加 工 ， 全 部 流 道 表面 应 光滑 过 


4) 挤 出 模 材 料 应 满足 耐 腐蚀 、 耐 磨损 ， 并 要 有 足够 的 强度 和 刚度 。 其 上 模 、 芯 棒 、 


分 流 锥 一 般 用 40Cr、 





SCrMnMo 、 





Crl2Moy 制作 ， 硬 度 为 30HRC 左右 ， 并 要 求 调 质 处 理 。 
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(2) 模具 (机 头 ) 的 装配 要 点 

1) 装配 前 应 将 各 零件 清洗 、 去 除 毛 刺 ， 并 要 在 流 道 表面 涂 上 一 层 有 机 树脂 ， 以 防 
装配 的 划 痕 。 

2) 装配 时 ， 在 流 道上 放 一 张 纸 或 塑料 薄膜 加 以 保护 。 然 后 ， 先 安装 与 机 简 连 接 的 
法 兰 ， 再 安装 机 头 体 、 分 流 器 支架 及 分 流 器 、 必 棒 、 口 模 、 定 型 套 和 紧 固 压板 等 。 

3) 装配 中 对 于 相互 连接 的 零件 接合 面 或 拼合 面 要 保证 严密 结合 ， 整 个 流 道 的 接 缝 
处 或 截面 变化 的 过 渡 处 均 应 平滑 。 流 道 表 面 要 抛光 ，Ra 不 大 于 0. 4pm。 

4) 装配 时 ， 世 棒 与 口 模 间 ， 世 棒 与 定位 套 之 间 要 调整 均 义 ， 测 间 队 时， 要 用 软 塞 
规 ， 以 防 划 伤 。 

5) 机 头 上 的 电 加 热 设备 ， 要 加 热 均 义 。 连 接 各 零件 的 螺栓 ， 装 配 时 要 涂 上 石墨 脂 
或 钼 脂 等 高 温 脂 ， 以 保证 模 头 拆 印 方便 。 

(3) 模具 (机 头 ) 的 调试 要 点 

在 模具 调试 前 ， 首 先 要 检查 好 原材料 及 设备 ， 使 之 符合 工艺 要 求 。 在 试 模 中 应 先 以 
低速 启动 ， 然 后 逐渐 提高 转速 。 如 在 试 模 中 发 现 制品 产生 缺陷 ， 要 全 面 分 析 产 生 原因 ， 
并 逐 项 调整 ， 直 到 最 后 消除 ， 生 产 出 合格 的 制品 后 再 交付 使 用 。 

机 头 的 设计 与 制造 一 般 是 以 实际 经 验 为 主要 依据 ， 多 数 是 采用 试 模 的 方法 确定 最 后 
形状 。 因 此 ， 机 头 的 某 些 零件 的 尺寸 很 难 用 计算 的 方法 确定 ， 必 须 通过 边 试 模 、 边 调 
整 、 边 修正 ， 最 后 以 挤 压 出 合格 的 管件 为 主要 目的 。 

七 、 吹 塑 成 形 模 

吹 逆 成形 是 把 塑料 制 坏 放 于 模具 型 腔 中 ， 在 合 模 后 ， 借 助 压缩 空气 的 吸 胀 、 定 形 、 
冷却 后 得 到 一 定形 状 的 中 空 塑 件 的 方法 ， 如 塑料 源 、 桶 、 杯 、 薄 壁 包装 盒 等 。 所 使 用 的 
模具 称 为 吹 塑 成 形 模 。 

目前 吹 塑 成 形 主要 有 挤 出 吹 塑 、 注 射 吹 塑 及 拉 深 吹 塑 等 方法 。 

(一 ) 模具 类 型 及 成 形 工艺 过 程 

1. 吹 塑 成 形 模 的 类 型 

吹 塑 成 形 模 的 主要 类 型 见 表 11-32。 

表 11-32 ”了 歇 塑 成 形 模 类 型 


模具 类 型 图 示 结构 特征 









































































































































































































































模具 分 成 两 半 , 采 用 贸 链 ( 折 页 ) 连接 ,并 以 较 链 
手动 贸 链 式 为 支点 作 圆 弧 开 闭 。 其 模具 结构 简单 ,使 用 方便 ， 
吹 塑 模 但 长 期 使 用 贸 链 会 磨损 , 合 模 后 产生 不 准 ,影响 质 
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( 续 ) 
模具 类 型 图 示 结构 特征 
0 在 左右 模板 上 各 有 一 半 的 型 腔 , 模 板 通 过 吹 塑 机 
平行 移动 式 me es et 
ee 上 的 开 闭 机 构 使 模具 开 合 ,应 用 比较 广泛 ,左右 模 
歇 塑 模 
有 导 柱 导向 .定位 
二 模具 采用 三 开 式 秃 模 , 适 用 于 造型 复杂 ,不 能 采 
es 用 左右 开 闭 的 模具 ,其 模具 比较 复杂 ,但 印 取 塑 件 
吹 塑 模 i i 
日 于 是 左右 .下 三 开 模 故 比 较 方便 
切口 肉 件 
和 
及 
特殊 结构 2 是 为 适应 各 种 用 途 塑 件 而 设计 的 特殊 类 型 模具 ， 
区 针线 
吹 塑 模 从 如 无 熔 合 线 模具 双重 塑 壁 件 模具 等 
A 
切口 构件 














2. 吹 塑 成 形 工艺 过 程 
吹 塑 模 吹 塑 成 形 工艺 过 程 见 表 11-33。 




















表 11-33” 吹 塑 模 吹 塑 成 形 工艺 过 程 







































































模具 类 型 图 ” 示 成 形 工艺 过 程 
出 机 首先 用 挤 出 机 挤 出 中 空 塑 料 
型 坏 ( 图 a) ,然后 将 此 型 坏 迅 速 
可 放 人 对 开 的 模 腔 内 (图 b) ,将 模 
@ 具 闭 合 (图 e) ,向 型 坏 内 通信 压 
挤 出 吹 四, 缩 空气 ,使 型 坯 膨胀 随 着 在 模 腔 
塑 成 形 | 壁 上 而 成 形 ( 图 d) ,最 后 经 保 压 
E ] EY 由 网 〖 】 冷却 .定型 . 放 气 、 脱 模 取 出 制 件 

A (图 6) 
b) © dd) 日 挤 出 吹 塑 成 形 设备 及 模具 均 
a) 挤 出 型 坏 b) 型 坏 放 入 模 内 c) 合 模 简单 , 易 操作 
d) 吹 塑 “e) 脱 模 取 件 
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模具 类 型 图 示 





( 续 ) 


成 形 工艺 过 程 











注射 





(二 ) 模具 结构 组 成 及 设计 要 点 
1. 模具 结构 组 成 
吹 塑 模 结构 组 成 见 表 11-34。 


1 
注射 吹 | 站 
Ey 多 也 








用 注射 机 在 注射 模 中 制 成 型 
坯 再 把 热 的 型 坏 放 入 中空 吹 塑 
模具 中 吹 塑 成 形 。 由 于 注射 成 
形 有 底 ,因此 塑 件 底 部 没有 拼合 
颖 强度 高 , 塑 件 壁 厚 也 比较 均 
匀 , 适 于 批量 生产 



























































表 11-34 了 歇 塑 模 结构 组 成 
结构 简 图 结构 组 成 说 明 
具 一 般 由 对 称 的 两 个 半 模 ( 动 模 、 定 模 ) 组 成 ， 


FC oe 


4 
; 


es 


AM 


江 








1 一 模 体 ( 瓶 体 部 位 ) 2 一 模 口 般 件 (瓶颈 部 位 ) 
3 一 模 底 典 块 ( 瓶 底部 位 ) 4 一 冷却 装置 








5 一 排 气 模 


2. 设计 要 求 与 原则 


1) 模具 定 、 动 模 设 计时 应 尽量 对 称 。 
2) 型 腔 梭 角 过 渡 应 取 较 大 圆 角 半径 ， 
3) 侧 壁 应 设计 成 波浪 式 叶 筋 ， 以 提高 耐 冲 击 怕 
4) 分 型 面 的 切口 应 保证 熔接 牢固 。 



































模 各 由 三 部 分 组 成 : 


次 管 配合 的 部 位 ,同时 又 是 形成 不 
形状 瓶颈 部 的 部 位 ,瓶颈 部 位 的 形状 依 设 计 方 案 
股 为 骨 镶 结构 ,大 致 可 分 有 螺纹 与 无 螺纹 





分 为 瓶 的 造型 主要 部 位 ,依据 制品 不 同 而 
设计 成 各 种 形状 。 瓶 体 比 软 薄 , 不 能 有 妨碍 脱 模 的 








凹 入 式 ,目的 是 为 了 能 在 平面 上 直 





























动 灌 装 液体 在 瓶 底 上 设计 成 转 槽 
日 嵌 镶 件 组 成 ,其 脱 模 方向 必须 垂 

















日 车 壮 底 凹 入 不 深 时 ,可 采用 水 平 
,必须 用 构件 剪断 余 料 









































以 防 应 力 集中 ， 降 低 模具 使 用 寿命 。 
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5) 尽量 采用 





圆 形 表面 ， 以 避免 出 现 普 曲 。 


6) 大 型 零件 应 便于 码 放 、 堆 高 和 搬运 等 。 
3. 模具 设计 要 点 
吹 塑 模 设 计 要 点 见 表 11-35 。 


设计 项 目 


表 11-35 了 吹 塑 模 设 计 要 点 


图 示 设计 说 明 





夹 坯 口 


设计 








1 一 型 坯 2、5 一 杂 料 槽 ”3、4 、6 一 切口 

















吹 塑 成 形 模 的 夹 坏 口 结构 形式 如 图 a 所 示 。 夹 坏 
了 的 作用 主要 是 在 模具 闭合 的 同时 ， 切 断 余 料 和 在 
砍 胀 之 前 在 模 内 夹 持 封闭 型 环 的 作用 。 因 此 ， 夹 坯 
J 的 角度 和 宽度 对 塑 件 质量 有 很 大 影响 ， 特 别 是 上 
部 为 口 ， 如 果 夹 坯 口 宽 度 太 小 和 角度 太 大 ,会 出 现 
裂缝 。 如 果 使 坯 口 宽 度 太 大 或 角度 太 小 ， 则 可 能 出 
现 模具 闭合 不 紧 或 型 坏 切 不 断 现象 
! 一 般 夹 坏 口 宽度 选用 1 ~ 2mm， 角 度 15° ~ 30。， 
如 图 b 所 示 ， 有 时 为 了 防止 型 坏 塌 落 ， 又 便于 余 料 
a) 的 清除 可 设计 两 道 夹 口 




















































































































1~2 





15°~30° 
b) 
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设计 项 目 


设计 说 明 





模 口 
(瓶颈 ) 


设计 








部 位 。 由 于 瓶 的 设 讨 






































模 口 又 称 瓶颈 ， 它 是 吹 塑 模 的 人 料 和 送气 吹 胀 的 
不同， 大 致 有 螺纹 瓶颈 ， 无 螺 
纹 瓶颈 ， 大 口径 瓶颈 及 自 灌注 密封 瓶颈 四 类 。 在 设 
计时 ， 可 根据 要 求 进行 设计 ， 如 图 示 实 体 螺 纹 ， 成 
形 时 由 两 个 半 模 合并 成 为 连接 螺纹 。 在 设计 与 制造 
螺纹 目 模 时 ， 需 注意 螺纹 的 起 端 和 终端 必须 设 在 半 
模 中 央 。 为 了 使 螺纹 能 正常 连续 ， 两 个 半 模 上 的 瓶 
有 颈 般 件 必须 要 同时 加 工 








模 体 
( 瓶 体 ) 


设计 





OOOLY 





ny 
CN 
‘ 
SS 
二 


b) 





型 ， 椭 圆 形 沿 





瓶 体 的 裁 面 形状 较 多 ， 一 般 圆 形 应 在 左 


1. 分 型 面 的 选择 














直径 上 分 





























长 轴 分 型 ， 抢 方形 沿 对 








多 边 形 沿 其 对 





线 分 型 ， 如 图 a 所 示 

















So 


3. 排 气 


2. 型 腔 尺寸 
D= [d (1+s%,) -A/2] "3 
式 中 DD 一 一 模具 型 腔 尺寸 (mm) 
d 一 一 塑 件 实 际 尺 寸 (mm) 
材料 平均 收缩 率 ( % ) 
A 一 一 塑 件 尺寸 公差 ( mm) 
6 一 一 模具 型 腔 尺寸 公差 ,一 般 取 6 =1/5A 





| 算 




















为 了 使 模具 闭合 后 多 余 的 空气 排出 ， 不 
成 形 ， 可 在 模具 分 型 面 上 排 气 (图 b)， 





























中 0. 5 ~ 小 L mm 
4. 型 腔 表 面 





















































处 理 





对 于 要 求 不 反光 表面 的 制品 ， 其 型 腔 F 
电 火 花 加 工 放电 痕迹 作为 最 后 表面 ， 也 本 


1 线 分 型， 


影响 吹 塑 
或 在 角 部 

















以 及 截面 突然 改变 处 设 排 气孔 ， 孔径 一 般 为 


要 求 型 腔 有 镜面 光泽 ， 抛 光 后 要 看 不 出 抛光 靖 
迹 ， 特 别 在 分 型 面 上 ， 要 保证 绝对 锐角 ， 
面 接触 面 要 求 镜面 质量 


同时 分 型 


























用 粗 标准 
以 用 喷 砂 





第 十 一 章 ”简易 


速成 模 及 特种 成 形 模 的 设计 与 制造 





设计 项 目 图 示 


设 放 


( 续 ) 


说 明 





余 料 模 


设计 








槽 ， 其 大 小 根据 
定 ， 以 模具 能 闭 


在 设计 吹 塑 模 时 ， 











应 在 模具 的 相应 部 位 开设 余 料 
居 型 坏 夹 持 后 余 料 宽度 和 厚度 





-来 确 


合 严密 为 准 





模 底 
( 瓶 底 ) 


设计 








半 模 之 间 。 


一 般 为 管 形 ， 在 吹 塑 前 要 将 管 形 








底部 的 成 形 是 先 由 瓶 底 的 

















以 便于 更 换 ， 如 
瓶 底 切口 设计 


























底 切口 由 


图 示 a 


的 适当 与 否 ， 
合 质 量 ， 其 截面 形状 见 下 表 及 图 示 b 











两 个 半 模 各 构成 其 一 半 。 








底板 做 成 ， 产 量 大 时 也 可 用 艇 件 ， 





直接 影响 到 底部 的 配 


瓶 底 切口 尺寸 





b/mm Q 








聚 乙烯 ( 低 密度 ) 
聚 乙烯 (高 密度 ) 
聚 丙烯 








聚 氧 乙 烯 


聚 茶 乙 烯 及 其 改 性 品 


0.5 30° 
0.5~4 
0.1~4 
0.2~4 
0.3 ~0.4 
0.3~1 30° 

0.5 60° 











加 热 与 
冷却 装 一 
置 设计 


根据 塑 件 材 料 分 别 设计 




















酸 脂 、 聚 机 、 聚 


上 加热 及 冷却 装置 ,如 聚 碳 


醛 等 需 设 计 加 热 装置 ， 而 聚 酰 氮 类 








距 , 参 见 下 表 


冷却 管 


聚 氧 乙烯 , 聚 茶 乙 烯 需 设 冷却 装置 ,在 保证 塑 件 均匀 
冷却 前 提 下 ,冷却 时 间 越 短 越 好 。 冷 却 方法 主要 是 
开设 冷却 水 道 , 通 水 冷却 。 其 冷却 管 孔 径 尺寸 及 间 











\ 和 孔径 尺寸 及 间距 


(单位 :mm) 





冷水 孔 直径 | 6 

















12 |14 |16 |18 | 20 





孔 间 距离 | 4 








12 | 15 | 20 |23 | 30 























螺旋 板 宽度 


0.67d 








吹 气 装 和 


与 锁 模 = 
机 构 设 计 





(三 ) 模具 的 加 工装 配 及 调试 





根据 模具 所 用 压缩 空 


气 歇 人 方法 不 同 ， 


在 设计 时 














吹 塑 模 的 零件 加 工装 配 及 调试 要 点 见 表 11-36 。 


应 考虑 吹 气 装置 及 锁 模 机 构 的 安装 方法 。 锁 模 机 构 





可 用 液压 传动 或 机 械 传 动 两 种 方式 ， 并 且 都 要 保证 
有 足够 的 锁 模 力 以 防 型 坏 吹 胀 时 模具 开裂 。 锁 模 
时 ， 两 块 模板 要 保证 同时 进行 
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表 11-36 ”了 吹 塑 模 零 件 加 工 、 装 配 调试 要 点 
序号 | 项 E 加 工装 配 调试 说 明 


























1. 吹 塑 模 的 制造 主要 针对 型 腔 零 件 的 加 工 , 其 型 腔 的 形状 一 般 比 较 复 杂 , 故 在 加 工时 
型 腔 表 面 常 采用 数控 铣削 加 工 曲面 ,也 可 采用 电 火 花 成 形 加 工 , 而 花纹 文字 等 局 部 要 
采用 雕刻 或 电化 学 腐蚀 加 工 
吹 塑 模 多 采用 两 半 型 腔 , 故 在 加 工时 其 对 合 面 一 定 要 平整 ,对 合 后 无 缝隙 , 常 采用 
` 人 研磨 及 抛光 等 工艺 
吹 塑 模 的 瓶 口 螺纹 ,在 加 工时 应 将 两 半 对 合 在 一 起 ,采用 数控 车 削 加 工 ,也 可 以 采 
火花 一 次 装 夹 加 工 , 但 要 保持 螺纹 的 连续 性 ,不 能 错位 
4. 歇 塑 模 常用 材料 为 钙 铜 合金 .浇铸 铝 合金 或 钢材 
5. 大 型 吹 塑 模 一 般 没 有 冷却 水 道 和 排 气 孔 槽 , 故 在 加 工时 设置 位 置 要 合理 ,能 使 其 散 
热 均 匀 , 排 气 通畅 
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模具 零件 的 | 精 磨 




















1. 吹 塑 模 的 型 腔 底 部 和 口 部 多 采用 镶 拼 结构 ,在 装配 时 要 求 各 拼 块 结合 面 要 严密 贴 
合 ,组 合 后 的 型 腔 表 面 要 光洁 平滑 
2. 整个 型 腔 沿 口 不 应 有 塌 边 或 四 坑 。 装 配 后 ,可 用 红 丹 粉 检查 接触 是 否 均 匀 。 合 模 
后 型 腔 沿 口 周边 10mm 范围 内 不 应 有 明显 的 缝隙 
2 模具 的 装配 | 3. 导 柱 . 导 套 安装 后 应 垂直 于 两 半 模 的 分 型 基 面 ,应 保障 导向 精度 良好 。 在 装配 时 ， 
应 首先 安装 对 角 线 的 两 个 ,经 合 模 检验 合适 后 ,再 装 对 角 线 另外 两 个 。 装 配 后 严防 两 半 







































































































































































型 腔 错位 
4. 装配 时 ,冷却 水 道 的 连接 件 与 型 腔 模板 要 密封 严密 ,避免 水 的 渗 漏 。 模 具 的 排 气 要 
顺畅 无 阻 











1. 试 模 一 般 包括 型 坯 的 成 形 和 吹 制 两 个 阶段 。 型 坯 的 成 形 一 般 用 挤 出 或 注射 两 种 方 
法 ,制品 可 以 是 连续 的 挤 出 一 吹 塑 或 注射 一 吹 塑 成 形 , 也 可 以 采用 间 欣 进行 。 但 不 论 采 
哪 种 方法 试 模 ,在 试 模 前 都 应 把 吹 塑 及 各 种 辅助 装置 调整 好 。 如 采用 连续 工作 的 多 
工 位 注射 一 拉 伸 一 吹 塑 机 组 ,在 试 模 前 应 保证 机 组 各 部 分 动作 灵活 、 定 位 准确 、 相 互 协 
调 节拍 一 致 

2. 在 试 模 时 要 严格 控制 制 坯 及 模具 的 温度 以 及 吹 气 的 压力 。 并 要 根据 不 同 的 吹 塑 工 
艺 方法 及 制品 的 壁 厚 ,调整 吹 塑 比 

3. 模具 的 安装 要 牢固 , 锁 模 力 要 足够 

4. 在 吹 塑 时 ,要 根据 制品 的 质量 变化 正确 的 分 析 并 合理 的 调整 工艺 参数 和 模具 ,直到 
试 出 合格 制品 ,并 能 达到 稳定 批量 生产 为 止 






























































3 模具 的 调试 





















































八 、 自 动 冲模 


自动 冲模 是 指 在 模具 结构 中 ， 设 计 出 能 自动 送料 、 自 动 退 料 机 构 ， 以 实现 在 单机 上 
自动 冲压 ， 满 足 大 批量 冲压 制 件 的 生产 、 制 作 ， 达 到 降低 制 件 成 本 ， 提 高 生产 率 的 目 
的 oO 











(一 ) 条 料 、 卷 料 自动 送料 装置 
在 冲模 结构 上 ,设计 安装 条 料 、 卷 料 自动 送料 装置 ， 可 以 实现 冲模 自动 冲压 。 其 常 
用 自动 送料 装置 参见 表 11-37 。 
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表 11-37 常用 条 料 、 卷 料 自动 送料 装置 

结构 形式 图 示 动作 说 明 
图 示 的 钧 式 送 料 装置 ， 由 安 
装 在 上 模 的 刀 形 杠杆 2 和 在 下 
模 上 加 工 出 的 斜 槽 组成。 其 工 
作 过 程 是 ， 当 上 模 位 于 上 死 点 
刀 时 ，( 图 a) 刀 形 杠杆 2 在 弹 得 
形 1 的 作用 下 ， 推 向 右 转 。 随 着 
杠 上 模 下 降 思 形 杠杆 持 入 板 料 的 
杆 废料 孔 中 ， 在 凹 模 的 斜面 作用 
自 下 ， 被 迫 向 左 转动 推动 板 料 向 
动 左 移动 。 刀 形 杠 杆 2 左 侧面 做 
送 成 凹 形 ， 其 推动 板 料 移动 一 定 
料 a) 距离 后 ， 便 不 再 推动 板 料 移 
机 1 一 压 簧 2 一 刀 形 杠杆 3 一 定 料 销 动 ， 虽 上 模 继 续 下行 ， 但 板 料 
构 4 一 落 料 凸 模 ”5 一 冲 孔 凸 模 位 置 不 变 。 此 时 装 在 落 料 凸 模 
上 的 定位 导 料 销 3 插入 预先 由 
冲 孔 凸 模 5 冲 孔 的 孔 内 ， 使 板 
料 得 到 准确 的 定位 ， 随 即 由 凸 

入 模 4 落 料 ， 完 成 冲压 
形 图 示 为 斜 横 钩 式 送料 装置 。 
送 冲模 在 工作 时 ， 需 要 先 用 人 工 
料 送料 ， 待 卷 料 成 条 料 被 冲 出 的 
装 孔 送 到 料 钧 4 的 下 面 时 ， 才 开 
轩 始 自 动 送料 。 此 送料 机 构 主 要 
装 在 冲模 上 ， 工 作 时 依靠 上 模 
斜 的 升降 驱动 。 当 上 模 随 压力 机 
株 滑 块 向 下 运动 时 ， 斜 枫 1 推动 
多 活动 滑 块 6 向 左 运动 ， 则 条 料 
形 或 卷 料 在 料 钧 4 的 带动 下 则 向 
和 左 运动 ， 直 到 横 1 被 完全 送 人 
滑 块 后 (图 中 位 置 )， 条 料 、 
y 卷 料 推进 完毕 。 此 时 ， 凸 、 四 
模 进行 冲 藏 。 当 上 模 在 压力 机 
料 滑 块 带动 下 回升 时 ， 活 动 滑 块 
机 6 及 料 钧 4 在 拉力 弹簧 5 的 拉 
构 1 一 斜 栅 2、3 一 弹簧 压 片 ”4 一 料 钩 力 下 ， 向 右 复位 ; 料 钧 4 滑 起 
(= 5 一 拉力 弹 纂 6 一 活动 滑 块 进入 下 个 料 孔 里 ， 而 条 料 或 卷 
料 在 弹 得 压 片 3 的 压力 作用 
下 ， 则 不 会 后 退 。 当 上 模 再 次 
下 降 时 ， 就 重复 前 一 个 动作 又 
将 条 料 向 左 送 一 个 步 距 ， 依 此 
连续 ， 完 成 自动 送料 ， 连 续 冲 

压 



































































































































916 ， 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 
( 续 ) 
结构 形式 图 示 动作 说 明 
本 全 二 人 了 LA 
ES SS 
se 9 
8 多 上 做 
14 
> 
a 图 示 为 自动 拉 料 装置 
6 在 自动 拉 料 前 ， 先 用 手工 
和 斜 送料 ， 当 落 料 孔 到 达 拉 料 
模 钩 13 位 置 时 便 可 自动 送料 
及 钩 站 当 上 模 下 降 时 ， 和 斜 枫 8 
形 形 迫使 滚轮 2 带 着 滑 块 7 和 
送 自 拉 料 钩 13 左 移 ， 同 时 止 退 
料 动 销 12 与 条 料 打滑 到 下 一 个 
| 送 落 料 孔 位 置 ， 完 成 自动 送 
= 料 料 工作 。 当 上 模 回 升 时 在 
机 弹簧 作用 下 ， 滑 块 7 复位 ， 
构 同时 拉 料 钧 13 与 条 料 打 
(二 ) 滑 ， 而 止 退 销 12 在 废料 孔 
内 制止 条 料 后 退 。 本 装置 
适用 于 管 帆 拉 深 工作 
1 一 挡 板 “2 一 滚轮 ”3 一 滚轮 轴 4 一 座 板 5 一 滑 轨 
6 一 螺栓 7 一 滑 块 ”8 一 斜 杭 ”9 一 盖 板 
10 一 固定 套 。 11 一 垫 块 ”12 一 止 退 销 
13 一 拉 料 钩 14 一 挡 板 
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( 续 ) 


结构 形式 图 示 动作 说 明 

















图 示 为 深 柱 夹 持 式 自动 送 
料 机 构 ， 斜 模 2 固定 在 上 模 
上 

转动 偏心 轴 11， 使 深 轴 
13 后 退 ， 条 料 从 两 滚 之 间 穿 
过 ， 旋 动 偏心 轴 手 柄 11 ， 靠 
弹簧 12 的 作用 将 条 料 卡 紧 
上 模 下 降 时 ， 在 斜 枫 2 的 

























































































作用 下 ， 滑 轮 3 带动 滑 块 1， 
se 活动 送料 块 8 一 起 后 退 ， 同 
时 滚 柱 13 与 条 料 打滑 ;上 

模 回 升 时 ， 在 弹 答 15 的 作 




















用 下 ， 滑 块 1 带动 活动 送料 
块 8 和 条 料 向 前 移动 ， 同 时 
固定 送料 滑 块 10 里 的 滚 柱 
和 条 料 打滑 ， 完 成 送料 工作 

本 结构 简单 ， 制 造 方便 ， 
适用 于 料 厚 0.3 ~ 3mm 的 
































1 一 滑 块 ”2 一 斜 棉 3 一 滑轮 4 一 支承 板 5 一 盖 板 














6 一 导向 块 7 一 活动 出 料 板 8 一 活动 进 料 板 
9 一 固定 出 料 板 “10 一 固定 进 料 板 ”11 一 偏心 轴 
12 、15 一 弹簧 ”13 一 滚 柱 ”14 一 支架 ”16 一 紧 
司 螺钉 “17 一 调节 螺钉 ”18 一 侧 挡 块 
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( 续 ) 


结构 形式 图 示 动作 说 明 




















图 示 的 斜 杭 14 固定 在 上 
模 上 ， 进 料 嘴 为 整体 结构 。 
当 斜 枫 14 下 降 时 ， 迫 使 滚 














它 

































































珠 轴承 6 带动 滑动 组 块 5 向 

滚 柱 夹 持 左 滑动 ， 同 时 条 料 与 深 柱 打 
式 自动 滑 ; 当 和 斜 枫 14 随 上 模板 区 
送料 机 构 升 时 ， 在 拉 簧 7 作用 下 滑 块 
(—) 组 块 5 带 条 料 向 右 滑动 ， 而 
固定 组 块 9 内 的 滚 柱 12 与 





























条 料 打滑 ， 完 成 自动 送料 工 
作 。 调 节 螺 钉 3 可 以 调节 送 
料 步 距 























1 一 挂 环 ”2 一 限制 块 ”3 一 调节 螺钉 4 一 导轨 5 一 滑动 组 块 
6 一 滚珠 轴承 7 一 拉 簧 ”8 一 底板 9 一 固定 组 块 。”10 一 马 形 块 
11 一 进 料 嘴 ”12 一 深 柱 ”13 一 螺钉 ”14 一 斜 栅 
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结构 形式 


( 续 ) 


动作 说 明 





夹 刃 式 
自动 送 
料 装置 









py Ee 
pS SS 
KN 








1 一 斜 模 2 一 夹 刃 座 











3 一 止 退 夹 刃 4 一 拉 答 “5 一 转轴 


夹 刃 式 送料 装置 主要 由 
止 退 夹 刃 3 和 送料 夹 刃 座 2 
等 组 成 ， 其 斜 杭 1 固定 在 
上 模 座 上 。 当 和 斜 攀 1 随 上 
模 下 行 时 ， 推 动 夹 太 座 2 
向 右 移 动 (与 送料 方向 相 
反 ) ， 送 料 夹 丸 座 上 的 夹 丸 
在 材料 摩擦 力作 用 下 绕 转 
轴 5 顺 时 针 方 向 转动 松 
条 料 ， 而 止 退 夹 刃 3 在 材 
料 表面 摩擦 力作 用 下 ， 绕 
转轴 逆 时 针 方向 转动 ， 对 
条 料 夹 住 防 止 料 后 退 ， 从 
而 保证 了 冲压 时 条 料 不 致 
于 移动 。 当 滑 块 带 上 模 及 
和 斜 枫 上行 时 ， 送 料 夹 刃 座 
上 在 拉 簧 4 的 作用 下 向 左 
移动 恢复 原 位 ， 此 时 ， 送 
料 夹 丸 座 上 的 夹克 沿 逆 时 
针 方 向 转动 并 夹 住 材 料 
(此 时 止 退 夹 刃 松 开 条 料 ) 
向 左 推进 一 个 送料 距离 ， 
完成 自动 送料 工作 

此 机 构 适 用 于 各 种 宽 罕 
条 料 的 送 进 

















































































































辊 式 自 动 
送料 装置 















































1 一 上 辊 2 一 齿轮 3 一 滑轮 4 一 下 辊 5 一 齿轮 
6 一 拉杆 7 一 深 子 8 一 弹簧 9 一 超越 离合 器 





图 示 为 单 边 拉 式 卧 辊 送 
料 装置 。 工 作 时 ， 材 料 从 
右边 送 入 ， 经 由 滑轮 3 逐 
步 通过 冲模 进入 上 、 下 辊 
1、4 之 间 。 上 辊 1 的 一 端 
装 有 超越 离合 器 9 (图 b) ， 
当 拉 杆 6 随 上 模 上 升 时 ， 
固定 在 上 模 的 深 子 7 使 超 
越 离合 器 9 顺 时 针 方 向 旋 
转 ， 并 带动 送料 上 辊 1 一 
起 转动 。 上 辊 1 和 下 辊 4 
的 另 一 端 有 相互 哺 合 的 齿 
轮 2、5。 因 此 , 下 辊 4 能 
随 上 辊 1 一 起 旋转 ， 把 条 
料 向 左 送 进 。 当 上 模 下 行 
时 ， 弹 得 8 把 超越 离合 器 9 
拉 下 复位 。 此 时 ， 离 合 器 
松 开 ， 上 、 下 辊 1、4 不 
动 , 条 件 停止 不 动 ， 凸 、 
凹 模 开始 冲压 


















































920 . 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





结构 形式 


( 续 ) 


动作 说 明 





辊 式 自 动 
送料 装置 


1 











b) 





外 轮 2 


深 子 3 一 弹簧 4 一 齿轮 


超越 离合 器 9 结构 如 图 
示 b， 当 离合 器 外 轮 1 沿 逆 
时 针 方向 转动 时 ， 则 带动 
深 子 2 机 和 外轮 与 齿轮 4 
的 槽 内 ， 此 时 ， 推 动 齿轮 
与 其 键 连接 的 轴 转 动 ， 当 
外 轮 顺 时 针 转 时 ， 深 子 脱 
离 攀 紧 状 态 ， 齿 轮 则 保持 
不 动 ， 轴 也 不 能 转动 。 弹 
筑 3 顶 着 深 子 是 使 深 子 容 
易 枫 和 人 覃 内 

辊 式 送料 装置 是 使 用 最 
广泛 的 一 条 自动 送料 机 构 


















































压 簧 夹 持 
式 自动 
送料 装置 
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支架 


2 一 导 板 


3 
6 一 连接 块 7 一 滑 块 8 











11 一 送料 块 ”12 一 压 料 弹簧 





压 料 纂 4 一 止 退 钉 5 一 斜 模 
滚轮 ”9 一 滑 轨 10 一 轴 





图 示 为 压 簧 夹 持 式 自 动 
送料 装置 。 当 上 模 下 降 时 ， 
由 滚轮 8 带动 滑 块 7 右 移 
时 条 料 与 压 料 弹簧 打滑 ， 
止 退 钉 4 防止 条 料 后 移 。 
上 模 回升 时 ， 在 弹簧 的 作 
用 下 , 滑 块 7 带 着 条 料 左 
移 完成 自动 送料 工作 ， 此 
时 压 料 弹簧 12 压 紧 条 料 以 
保证 冲压 
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(二 ) 坯料 自动 送料 装置 
坯料 自动 送料 装置 主要 用 于 弯曲 、 拉 深 、 成 形 模 。 常 用 坯料 自动 送料 装置 见 表 11- 

















38 。 
表 11-38 ”常用 坯料 自动 送料 装置 


结构 形式 图 示 动作 说 明 

















图 示 推 板式 送料 装置 ， 多 用 于 形状 简 
单 的 中 、 小 型 平板 坯料 的 送 进 。 冲 压 
时 , 斜 棉 1 在 上 模 带 动向 下 滑动 时 ， 推 
动 推 板 6 向 右 滑动 ， 并 将 拉 簧 5 拉 紧 。 
当 上 模 回 升 时 ， 推 板 在 拉 簧 拉力 下 ， 将 
斜 槽 4 中 的 最 底下 的 坯料 推出 一 个 。 在 
第 二 次 冲压 开始 时 ， 上 模 下 行 则 在 斜 横 
作用 下 推 板 6 离开 料 槽 4， 此 时 料 槽 中 
的 坯料 靠 自重 落下 。 这 样 ， 冲 模 的 连续 
冲压 ， 滑 块 就 往复 移动 ， 每 次 推出 一 个 
坏 件 ， 并 使 其 按 次 序 逐 个 送 到 模具 指定 
位 置 进行 冲压 完成 传动 送料 工作 









































斜 棉 推 板 
式 自 动 
送料 装置 





























1 一 斜 机 ”2 一 制 动 销 3 一 弹 繁 片 ”4 一 料 槽 
5 一 拉 簧 6 一 推 板 7 一 上 模板 
8 一 制 动 零件 ”9 一 环 件 


















































图 示 推 板式 送料 装置 是 依靠 齿轮 传 
动 ， 即 齿 条 1 固定 在 模具 上 模板 (或 压 
力 机 滑 块 上 ) 上 ， 推 板 2 与 齿 条 3 固 
紧 。 当 上 模 上 行 时 ， 通 过 齿 条 1 和 齿轮 

齿 条 3 和 齿轮 5 作用 ， 由 推 板 2 将 坯 件 
向 前 送 进 。 上 模 下 行 时 ， 推 板 在 齿轮 齿 
条 组 的 作用 下 ， 恢 复原 位 ， 以 此 往复 完 
成 自动 送料 动作 用 

使 用 推 板 送料 时 ， 推 板 的 厚度 应 为 
1、3 一 齿 条 ”2 一 推 板 4 一 上 模板 5 一 齿轮 组 0.6 ~0.7 倍 坏 件 厚度 ， 滑 道 高 度 不 应 超 
过 1.2~1.4 倍 料 厚 








齿轮 传动 
推 板式 
引 动 送料 
装置 
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结构 形式 


( 续 ) 


动作 说 明 





摆 杆 式 自动 
送料 机 构 


图 示 摆 杆 式 送料 装置 的 结构 是 由 


弹性 钳 


装 
3 


口 的 摆 杆 8 和 凸轮 6 组 成 ，: 


模 下 行 时 ， 


推动 滑 柱 2 


向 下 运动 。 














1 一 弹簧 2 
5 一 轴 ”6 一 凸轮 7 一 推力 


9 一 制 


口 
ap 


滑 柱 3 一 定 


位 销 4 一 导 销 
轴承 ”8 一 摆 杆 





10 一 弹性 钳 口 


11 一 挡 销 


滑 柱 上 





行 到 一 
主 。 此 





瑟 








可 转动 ， 


时 ， 贞 轮 在 定位 销 3 





的 导 销 4 强迫 凸轮 6 沿 逆 时 
带动 摆 杆 8 绕 轴 5 摆动 。 
定 高 度 时 ， 定 位 销 3 将 凸轮 压 
时 凸轮 停止 转动 。 和 
推动 下 ， 改 变 为 向 
运动 ， 摆 杆 末端 的 弹性 钳 口 10 


























下 直线 
将 坏 件 





夹 住 。 当 上 模 下 





升 




















下 向 
上 升 到 
轮 。 继 
大 时针 
时 , 在 























类 > 可 


弹簧 1 作用 下 向 上 回 


挟 件 落 入 凹 模 进行 冲压 。 往 


升 ， 
上 移动 ， 弹 性 钳 
一 定位 高 度 时 ， 定 位 销 离开 凸 
续 上 升 滑 柱 上 的 导 销 4 带动 凸轮 
方向 旋转 。 当 摆 杆 转 到 冲 奈 位置 
当 销 11 作用 下 ， 使 钳 口 张 开 ， 

















用 






































完成 自动 送料 冲压 加 
于 四 




















装置 
i 


结构 简单 ， 适 用 于 中 、 小 型 拉 
、 成 形 件 坯料 送 进 






































深 、 讽 








转盘 式 自 动 
送料 机 构 

















AAA 
| TS 
i > 
心 和 
| 























1 一 模 座 ”2 一 定位 棉 3 一 支架 4 一 凹 模 ”5 一 定位 板 
6 一 和 件 料 板 7 一 导 柱 ”8 一 压 弯 凸 模 9、10 一 凸 模 
11 一 固定 板 12 一 斜 棉 “13 一 杯 轮 “14 一 轴 
深 轮 ”16 一 摆 杆 17 一 凹 模 座 ”18 一 定位 爪 











15 











图 示 


工作 时 ， 


工时 ， 





为 转盘 式 自动 送料 机 构 。 冲 模 在 
当 定 位 板 上 的 定位 槽 转 到 位 置 
将 坯料 放 在 定位 槽 内 ， 当 转 到 位 























置 卫 时 ， 


冲 方 孔 
制品 自 
位 板 5 
在 压力 
构 下 降 
移动 ， 
时 针 转 








斜 机 12 带动 


与 坏 轮 











进行 切口 转 到 位 置 亚 时 ， 进 行 
， 转 到 及 时 进行 压 弯 ， 转 到 V 时 
动 落下 。 其 工作 过 程 是 : 由 于 定 
与 环 轮 13 固定 在 一 起 ， 当 固定 
机 滑 块 或 上 模板 上 的 滚轮 15 机 
时 ， 使 斜 枫 12 带动 摆 杆 16 向 左 
并 拨 动 棘 轮 13 带动 定位 板 5 顺 
动 。 当 回升 时 ， 在 拉 得 作用 下 ， 
里 杆 16 向 右 摆动 ， 摆 杆 16 
13 打滑 而 定位 板 不 动 ， 从 而 完 










































































成 定位 
动 送料 

















板 定位 作用 ， 往 复 下 去 ， 完 成 自 
工作 
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(三 ) 料 斗 式 自动 送料 装置 

料 斗 式 送 料 装 置 是 指 用 料 斗 将 坏 件 储存 起 来 ， 通 过 某 种 外 力作 用 ， 对 其 在 散乱 的 状 
态 下 进行 有 秩序 的 整理 与 排列 ， 使 其 按 一 定 方向 逐个 有 节奏 的 送 入 模具 工作 区 内 ， 以 实 
现 自动 送料 进行 弯曲 ， 拉 深 或 成 形变 形 。 
名 用 料 斗 式 自动 送料 装置 参见 表 11-39 。 
表 11-39 料 斗 式 自 动 送料 装置 



















































































































































































送料 形式 图 示 动作 说 明 
电磁 振动 料 斗 是 一 种 用 途 广泛 的 送料 装置 。 工 作 
电磁 振动 时 ， 放 入 料 斗 1 中 的 杂乱 坯 件 ， 通 过 电磁 铁 4 和 料 
料 斗 送料 斗 的 共振 作用 ， 进 行 定向 排列 ， 然 后 进入 料 道 送信 
装置 模具 工作 区 。 主 要 适用 于 厚度 大 于 lmm 的 小 型 坏 
件 的 自动 送料 
1 一 料 斗 ”2 一 芯 轴 3 一 托盘 4 一 电磁 铁 
5 一 弹性 支架 ”6 一 底座 
妈 示 为 磁力 转盘 式 料 斗 送料 装置 。 在 旋转 的 转盘 
3 二 > 并 与 转 租 3 = = 从 
磁力 转盘 oa Le 
式 料 半 送 平面 内 。 当 转盘 3 旋转 时 ， 则 在 料 斗 中 的 坏 件 就 被 
艺人 和 介 站 达 
料 装 和 磁铁 1 吸 上 来 ， 随 后 被 位 于 转盘 上 部 的 旭 形 挡 板 2 
拨 入 料 道 中 ， 从 出 料 口 出 料 。 在 旭 形 挡 板 前 ， 还 安 
置 有 刊 板 4 用 来 刮 掉 多 余 的 坯 件 
1 一 永久 磁铁 ”2 一 旭 形 挡 板 3 一 转盘 
4 一 刊 板 5 一 料 斗 ”6 一 坏 件 
将 坯料 装 在 料 斗 中 ， 料 斗 内 有 一 绕 心 轴 作 等 速 转 
顶 杆 式 动 的 圆 盘 1， 盘 内 安置 很 多 沿 凸 轮 4 滑动 的 顶 杆 3 
料 斗 送料 在 凸轮 4 作用 下 ， 顶 杆 升 起 时 ， 将 坯 件 6 项 起 ， 然 
装置 后 送 入 导 料 槽 2 中 ， 实 现 自 动 送料 。 主 要 适用 于 杯 
形 件 如 瓶 盖 、 容 器 外 壳 及 1 形 件 等 
1 一 圆 盘 2 一 导 料 槽 3 一 顶 杆 4 一 凸轮 
5 一 顶 杆 6 一 坯 件 
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( 续 ) 
送料 形式 图 示 动作 说 明 
8 当 转 盘 沿 驱动 轴 3 旋转 时 ， 料 钧 6 就 把 杯 形 坏 件 
2 5 多 起 送 入 料 道 4 内 ,实现 自动 送料 
装置 
3 
1 一 转盘 2 一 料 斗 ”3 一 驱动 轴 4 一 坯 件 
5 一 料 钧 6 一 料 首 
i 在 转盘 2 的 外 径 圆周 上 ， 等 分 地 装 有 一 组 圆柱 3， 
全 | 可 移 工 
en 当 转盘 2 经 过 装 有 简 形 坯 件 的 料 斗 时 ， 圆 柱 3 套 人 
坯 件 内 孔 ， 将 坯 件 项 起 而 送 入 在 转盘 2 的 切线 方向 
四 上 上 料 道 4 内 实现 自动 送料 
1 一 坏 件 2 一 转盘 3 一 圆柱 
4 一 料 道 5 一 料 半 
4 一 4 
1 二 
‘i 
离心 式 ; 
| 当 西 状 盘 1 回转 时 ， 利 用 离心 力 将 未 件 送 入 料 道 
， 3 中 ， 从 而 实现 自动 送料 
装置 
将 
1 一 转盘 2 一 料 斗 3 一 料 道 
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( 续 ) 
送料 形式 图 示 动作 说 明 
磁铁 传送 
te 把 磁铁 1 装 在 传送 带 上 ， 靠 磁力 将 坯 件 送 入 料 首 
带 料 斗 送 4， 实现 自动 送料 
料 装 置 ， 
1 一 磁铁 ”2 一 乔 板 3 一 料 斗 4 一 料 道 

0 当 转 盘 经 机 械 传动 持续 运转 时 ， 则 坯 件 随 转盘 转 

ee 动 的 惯性 ， 沿 导轨 依次 进入 料 槽 中 ， 实 现 自 动 送料 

公 

1 一 料 道 2 一 料 斗 3 一 坯 件 
4 一 转盘 


(四 ) 自动 退 料 、 出 件 装 置 
模具 实现 自动 退 料 、 出 件 对 减轻 工人 劳动 强度 ， 实 现 安全 生产 、 提 高 劳动 生产 效率 





有 着 极 大 的 实际 意义 。 








目前 ， 常 用 的 冲模 自动 退 料 出 件 机 构 参 见 表 11-40。 


表 11-40 常用 退 料 及 出 件 机 构 











机 构 形 式 图 示 动作 说 明 
当 模具 的 上 模 随 压力 机 滑 块 
下 行 时 ， 则 推 板 1 在 工件 外 缘 
作用 下 向 右 移动 ， 使 压 簧 2 受 
推 板式 
奈 (图 a 当 上 模 回 升 时 ， 
印 退 料 机 构 人 ee 








1 一 推 板 2 一 压 簧 3 一 制 
































b) 实现 自动 推 件 





则 在 压 簧 复位 力作 用 下 ， 通 过 
推 板 1 将 制品 3 推出 模 外 (区 


过 











图 | 
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机 构 形 式 


( 续 ) 


动作 说 明 





杠杆 式 
和 印 件 机 构 





~> 


ad) b) 
1 一 推 件 杠 杆 2 一 压 纂 ”3 一 制品 








图 示 为 
动 推 件 机 
件 杠 杆 














依靠 钧 式 推 件 器 自 
构 ， 其 中 图 a 为 推 
被 制品 项 住 (上 模 














下 降 冲 压 ),， 使 弹簧 片 2 受 
力 。 当 冲 制 完 上 模 回 升 时 ， 








则 推 件 杠 

















力作 用 下 ， 








杆 1 在 弹簧 片 2 弹 
将 制品 弹出 模 外 ， 





实现 自动 退 件 





弹性 出 件 
机 构 





一 oD WW 一 


-= 





1 一 上 模 2 一 顶 杆 3 一 凸 模 4 一 印 件 器 
5 一 制品 6 一 橡胶 推 块 7 一 弹 得 ”8 一 销 钉 
9 一 挡 料 板 10 一 坯 件 11 一 四 模 





当 上 模 1 下行 时 ， 扳 动 摆 


杆 2 向 儿 
同时 向 多 
长 受 力 ( 


制 后 上 模 回 升 时 ， 摆 杆 2 在 





汇 动 ， 橡 胶 推 块 6 
扁 移 ， 弹 簧 7 被 拉 
图 a) 。 当 制品 被 冲 

















弹力 作用 下 ， 将 制品 推出 模 
外 (图 b)， 实 现 自动 推 件 动 





作 





推 件 机 构 








1 一 支 臂 。、2 一 搬 钮 ”3 一 杠杆 

















4 一 推 件 器 ”5 一 弹簧 








工作 时 ， 由 于 凸 模 下 降 ， 
支 臂 1 也 下 降 ， 则 杠杆 3 处 





于 正常 位 





置 (图 a)。 当 冲压 





后 ， 凸 模 














可 升 时 ， 装 在 支局 








上 的 搬 钮 2 也 随 之 上 升 ， 杜 











杆 3 受 搬 











钮 的 作用 向 左 转动 ， 




















推动 推 料 器 4 向 左 移动 ， 把 
退 下 来 的 制品 ， 从 凹 模 上 推 





出 模 外 〈 





图 b) 
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机 构 形 式 


( 续 ) 
动作 说 明 





斜 杭 式 
推 件 装置 


[AAA 227772| 国 加 
TA RENNNTRSSN 
O77 


工作 时 ， 凸 模 下 降 ， 则 固定 
在 上 模板 上 的 斜 棉 也 随 之 下 








升 时 ， 





FIRE 


DT 






[2ZZZ 




















1 一 斜 机 ”2 一 销 3 一 滑 环 


4 一 推 板 5 一 压 簧 


降 ， 则 推动 推 板 4 向 左 移 ， 使 
弹 得 受 奈 。 当 冲 完 制品 凸 模 区 




















斜 枫 也 回升 ， 则 推 板 4 








在 压 簧 5 弹力 作用 下 ， 向 右 移 
动 ， 随 之 将 留 在 底板 上 的 制品 
推出 模 外 











拉杆 式 
接 料 机 构 











图 


a 为 简单 拉杆 式 接 料 机 





构 ， 


模 连 





1 上 拉杆 3， 接 料 盘 4 和 


下 摆 杆 6 组 成 。 上 拉杆 3 和 上 


痰 ， 接 料 盘 4 和 下 拉杆 连 





上 拉杆 3 另 一 端 采用 贸 
接 。 当 上 模 回 升 时 ， 则 接 料 盘 

















1 一 压力 机 滑 块 2 一 上 模 3 一 上 拉杆 
4 一 接 料 盘 5 一 制品 6 一 下 顶 杆 
7 一 下 模 





8 一 工作 台 








移 倾 人 
脱出 
4 SU 冲模 在 上 极点 情况 | 


> 由 于 
> 一 神 模 在下 


ed 





1 一 滑 块 ”2 一 上 模板 











9) 
3 一 接 料 器 ”4 一 接 料 盘 
5 一 四 模 ”6 一 凸 模 7 一 制品 








| 移 向 模 外 。 
杆 为 刚性 连接 ， 故 下 摆 杆 6 外 





4 在 上 拉杆 和 下 摆 杆 作用 下 ， 
向 左 移动 到 模 内 ， 正 好 接 住 被 
纯 下 的 制品 (图 a) 
降 要 冲压 时 ， 又 在 拉杆 作用 








i 上 模 1 

















于 接 料 盘 与 下 摆 
































冉 一 定 角度 时 ， 制 品 自动 
(图 b) 


到 c 为 男 一 种 拉杆 式 接 料 机 
构 ， 其 动作 原理 与 a、b 相同 ， 





赦 料 器 带 有 一 定 的 斜 角 ， 





故 制品 会 在 其 上 自行 滑动 而 落 
在 压力 机 外 的 料 箱 内 








出 的 





制品 质量 


业 苋 争 力 、 
2. 模具 检测 工作 内 容 


模具 检测 工作 是 贯彻 企业 全 面 质 量 管理 的 重要 组 成 部 分 ， 其 工作 内 容 见 表 


第 十 二 


模具 的 检测 与 验收 


模具 检测 的 内 容 及 方法 


(一 ) 模具 检测 验收 的 作用 及 内 容 
1. 模具 检测 验收 的 作用 
在 模具 生产 过 程 中 ， i A i dai 调试 后 的 验收 ， 是 模具 制造 
中 的 重要 工艺 环节 。 这 是 因为 模具 零件 加 工 、 装 配 质量 的 好 坏 ， 直 接 影响 到 模具 所 生产 
































确保 企业 能 否 继续 


及 模具 本 身 寿 命 的 长 短 和 企业 经 
中 ， 企 业内 部 实现 全 面 
量 检 测 及 监 查 ， 是 确保 模具 
具 设 计 、 加 工 同等 重要 的 ， 
的 作用 。 它 不 仅 是 现代 模具 


制造 





制造 


























济 效益 的 高 低 。 因 此 ， 在 模具 钥 


造 过 程 











ij 质量 管理 ， 加 强 模具 零 We Re 








配 前 后 的 质 


告 质 量 的 重要 手段 。 一 般 说 来 ,模具 的 检测 与 验收 是 与 模 








是 模具 制造 过 程 中 的 重要 组 成 部 分 ， 在 模具 生产 中 起 着 重要 


告 业 发 展 的 需要 ， 还 是 提高 及 保证 模具 制造 质量 、 提 升 企 





生存 和 发 展 的 关键 因素 之 一 。 








表 12-1 模具 质量 管理 检测 工作 内 容 











检测 工作 项 目 





检测 内 容 说 明 





< 12-1。 
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i 对 模 
上 其 生产 过 程 


检查 和 监控 


oem Dr 


. 模具 原材料 的 质量 检验 
. 模具 铸 、 锻 件 的 坯料 检验 





写 具 零件 表面 质量 检测 
模具 零件 热处理 后 硬度 及 内 在 质量 检测 
模具 组 装 后 部 件 及 外 协 外 购 标准 件 检测 
模具 总 体 装配 后 的 质量 检测 





























. 模具 调试 过 程 中 随机 检测 与 模具 的 验收 包装 与 运输 检测 














精度 及 质量 检查 


织 对 加 工 设备 及 工装 





js 


2; 


. 检查 加 工 设备 的 精度 与 运行 状况 





检查 零件 加 工 与 装配 过 程 中 操作 所 使 用 的 工 卡 量具 是 





工作 状况 是 否 符合 要 求 


否 合 开 





E ,精度 及 








. 进行 模具 产 


. 提出 模具 出 3 


质量 分 析 
量 的 措施 
量 事故 的 改进 方案 及 意见 


本 











提出 提高 模 














当 并 








训 

















iD 一 





. 对 操作 者 进行 全 面 质量 管理 教育 ,以 提高 责任 感 
. 对 操作 者 进行 技术 培训 ,以 提高 自身 技术 水 平 





苇 
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( 续 ) 
序号 检测 工作 项 上 检测 内 容 说 胃 
1 对 企业 使 用 的 量具 .仪器 及 样板 定期 进行 检测 定 级 
5 | 组 织 维护 保养 量 器 具 人 
明 织 维 拉 、\ 保 养 量 名 2 对 精密 量具 . 量 仪 要 进行 精心 保管 及 保养 .维护 




















织 对 模具 验收 及 交付 | 1. 组 织 模具 装配 ,调试 后 的 验收 检测 ,并 办 理 验收 及 交 货 手续 
使 用 手续 2. 对 不 合格 模具 办 理 返 修 报废 手续 ,并 提出 处 理 意见 





此 















































rt ee 
. 质量 检查 的 依据 

和 宏 配 质量 检查 的 依据 是 : 

1) 模具 设计 图 样 。 

2) 模具 加 工 工艺 规程 或 检测 工艺 规程 (文件 ) 。 

3) 企业 适用 的 模具 技术 标准 及 质量 检查 要 求 。 

4) 用 户 合同 中 约定 的 技术 质量 要 求 。 

2. 模具 检测 的 管理 模式 

在 模具 生产 过 程 中 ， 质 量 检测 的 模式 主要 是 实行 逐 件 、 逐 工序 检测 。 这 是 因为 模具 
生产 一 般 属 于 单 件 生产 ， 模 具 使 用 的 原材料 价格 较 高 ， 而 工作 零件 的 精 加 工 需 使 用 专用 
精密 机 床 ， 故 在 加 工 中 必须 要 对 每 个 零件 进行 逐个 、 逐 工序 、 逐 项 进行 检查 才能 保证 模 
具 制 造 中 的 质量 标准 ， 降 低 生 产 成 本 。 因 此 ， 要 实现 模具 生产 中 的 质量 控制 ， 首 先 必 须 
提高 操作 者 和 管理 人 员 的 质量 意识 ， 不 断 加 强 质 量 教 育 ， 实 行 全 面 质量 管 理 ， 提 高 技 
术 管 理 水 平 ， 在 企业 内 部 实现 全 员 、 全 过 程 的 管理 ， 人 人 把 好 质量 关 。 企 业 要 建立 质量 
管理 委员 会 ， 在 生产 车 间 设 立 质量 管理 小 组 ， 生 产 工 序 间 设 专职 检验 人 员 ， 生 产 操 作者 
要 对 自己 负责 的 加 工 工 序 及 所 加 工 的 零 部 件 ， 做 好 逐 件 、 逐 项 检查 ， 使 整个 生产 过 程 形 
成 自 检 、 互 检 和 专职 检验 相 结合 的 管理 体系 ， 以 保证 模具 生产 全 过 程 的 质量 合格 。 

模具 质量 检测 的 管理 体制 及 职责 参见 表 12-2 。 

表 12-2 模具 质量 检测 的 管理 体制 及 职责 












































































































































































































































质量 检测 管理 体系 工作 职责 及 工作 内 容 
企业 质量 检测 管理 委员 会 是 企业 实施 全 面 质量 管理 的 指挥 和 协调 机 构 。 其 主要 
职责 和 工作 内 容 是 : 

1. 组 织 质量 监控 体系 ,对 模具 生产 的 全 过 程 进行 全 面 检查 与 监控 。 即 在 企业 内 
质 部 建立 质量 检查 和 监控 管理 组 织 , 并 在 车 间 工段、 班组 设置 专职 检查 人 员 及 质量 
晨 | 企业 质量 管理 委员 | 管理 小 组 ,实现 从 上 到 下 的 全 面 质量 管理 

时 和 2. 制定 检查 及 质量 管理 制度 。 建 立 对 模具 生产 逐 件 逐 工序 进行 逐 项 检查 细则 ， 
理 并 监督 执行 

2 3. 制定 检查 内 容 , 对 生产 的 每 副 模具 从 原材料 进 厂 . 零 部 件 加 工 ,到 装配 调试 ,都 








制定 检查 细则 及 逐 项 检测 内 容 
4. 定时 组 织 产品 质量 分 析 研讨 会 ,提出 提高 模具 制造 质量 的 措施 及 方案 



































生 上 贱 泽 乓 六 


=p 


洪 立 上 





查 ， 只 有 模具 零件 及 模 
法 。 实 际 上 ,模具 加 工 质 


控 
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( 续 ) 

质量 检测 管理 体系 工作 职责 及 工作 内 容 

5. 组 织 对 全 企业 人 员 进 行 全 面 质量 管理 教育 ,人 人 都 有 质量 是 企业 生命 的 思想 

意识 ,增强 责任 感 及 责任 心 

企业 质量 管理 委员 
ee 6. 维护 .保养 好 检测 用 具 及 量 仪 ,并 定期 检验 标定 

7. 组 织 对 模具 的 验收 及 交付 使 用 




















晶 小 组 人 员 应 吸 
面 质量 管理 的 实 


广 有 实践 经 








验 的 工人 ,技术 人 员 和 管理 人 员 参 加 ,在 本 车 间 


施 和 各 项 工艺 文件 的 落实 


























各 种 宣传 方式 ， 


宣传 提高 





召开 质量 分 析 会 ,总 结 


住 





- 制定 改进 产品 质量 


全 音 训 ,提高 


普 施 ,并 组 














.监督 检查 质量 管理 ) 


2 
3 
4. 组 织 操作 者 学 习 及 二 
5 
6 








状况 及 操作 








质量 的 重要 性 
广 提高 产 
技艺 


品质 量 的 措施 


织 实施 
者 与 专职 检查 人 员 的 工作 状况 ,制定 奖 罚 标准 








专职 检验 人 员 





1. 按 图 样 或 工艺 文件 检查 产品 质 





2. 向 


福 [ 





维护 





作者 宣传 提高 产品 质 


坚持 原则 ,发 现 质 量 


量 包 


保养 好 所 使 用 的 量 仪 .量具 
质量 分 析 会 ， 








担 呈 


量 状况 ,做 到 首 件 检查 、 中 间 抽 查 、 尾 件 复查 验 





意义 ,并 帮助 其 解决 提高 产品 质量 的 能 力 及 技 


正确 办 理 验收 ,返修 及 报废 手续 ,填写 检测 纪录 ,做 到 不 误 检 ,不 错 检 ,不 漏 检 
事故 及 时 提出 改进 意见 





具 


出 改进 意见 














判 ; 





施工 操作 人 员 





加 强 工 作 责 人 


操作 前 要 对 设备 材料 , 工 卡 





严格 按 工 艺 文 件 规程 认真 操作 
































具 进 行 检查 








人 


E 心 ,做 到 首 件 及 





上 、 下 工序 要 主动 联系 ,交流 质 





(三 ) 模具 质量 检测 的 手段 与 方法 
在 模具 生产 加 工 过 程 中 ， 加 强 质 量 检测 的 目的 是 设法 控制 模具 零件 的 加 工 质量 及 模 
有 具 装配 后 的 精度 ， 使 其 达到 设计 要 求 。 其 检测 的 手段 主要 是 通过 各 种 量具 及 量 仪 进 行 检 














量 的 控 

















P 间 环节 检查 及 上 .下 工序 的 互 检 














具 装 配 后 的 外 观 质 量 ， 是 以 检查 者 的 目测 与 经 验 为 主要 检查 方 
制 ， 主 要 包括 两 个 方面 : 
二 是 在 加 工 后 进行 坐标 尺寸 测量 。 要 实现 这 两 种 检测 ， 
测量 量具 及 工具 进行 测量 和 和 采用 专用 检测 仪器 进行 检测 两 种 方法 。 其 各 自 的 检测 特 
表 12-3。 








一 是 在 制造 过 程 中 用 截面 样板 
主要 采用 在 平台 上 用 通用 
点 见 
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表 12-3 模具 质量 检测 方法 及 特点 
检测 方法 检测 说 明 特 ”点 

















平台 仿 测 | = 今 验 平台 上 9 其 此 

_ 了 全 检测 法 县 在 检验 下 台 上 利用 某 些 | 1 采用 的 全 是 通用 测量 工具 ,其 量具 简单 .设备 成 本 
通用 量具 和 辅助 测量 器 具 ,对 模具 零件 检 | fj 对 周围 环 境 无 特 丈 要求 检测 范围 术 人 

测 ,是 一 种 最 普遍 使 用 的 检测 模具 零件 的 | 


平台 检测 法 | 2 测量 精度 主要 取决 于 平台 及 其 使 用 的 测量 工具 精 
“人 方法。 它 主要 用 来 检测 几何 形状 比较 简 ee A 

















1 
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| 度 和 测量 方法 

单 的 零件 或 样板 ,可 以 得 到 较 高 的 测量 a , 人 
记 到 较 高 的 济 是 烛 。 3 测量 速度 慢 , 误 差 需 经 分 析 计算 ,比较 复杂 
之 





仪器 测量 法 是 使 用 各 种 二 维 尺寸 测量 
义 进 行 平面 尺寸 测量 或 采用 三 维 尺寸 测 
仪器 测量 法 | 量 仪 (三 坐标 测量 机 ) 对 复杂 型 面 ( 型 腔 ) 
尺寸 精度 进行 测量 。 测 量 方法 直接 ,并 可 
直接 读 取 误差 





有 


























1. 测量 精度 高 ,多 为 对 零件 直接 测量 ,误差 计算 方法 
简单 ,有 的 可 直接 读 取 读数 

2. 工件 一 般 不 需 夹 紧 ,检测 速度 快 ,但 仪器 设备 投资 
大 ,成 本 高 ,而 且 检测 时 受 周围 环境 影响 较 大 
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(四 ) 模具 检测 注意 事项 

在 模具 生产 过 程 中 ， 模 具 的 外 观 和 模具 的 装配 质量 一 般 依据 检测 者 的 目测 及 试 模 为 
主 。 而 模具 零件 的 加 工 质量 与 加 工 精度 ， 主 要 是 通过 检测 器 具 、 量 具 或 精密 测量 仪器 进 
行 测量 ， 并 依据 图 样 进行 比较 检查 的 。 在 检查 时 ， 应 注意 以 下 事宜 : 

1. 正确 选择 测量 基准 

在 模具 检测 中 ， 为 使 模具 测量 结果 的 准确 度 和 可 靠 性 得 到 保证 和 提高 。 在 测量 前 ， 
必须 正确 选择 测量 基准 。 基 准 是 零件 几何 形状 上 的 点 、 线 、 面 ， 用 来 作为 确定 其 他 几何 
要 素 的 方向 和 位 置 的 依据 。 包 括 设计 基准 、 装 配 基准 、 工 艺 基 准 和 测量 基准 。 其 中 ， 测 
量 基 准 是 零件 测量 时 采用 的 基准 ， 一 般 要 根据 具体 的 检验 项 目 要 求 而 定 。 

模具 上 的 每 一 个 尺寸 参数 都 是 根据 某 一 表面 相对 于 基准 表面 ( 线 或 点 ) 的 距离 来 
定义 的 。 因 此 ， 检 测 模 具 上 的 各 个 尺寸 ， 应 首先 根据 图 样 的 尺寸 标注 方法 ， 确 定 其 测量 
基准 ， 而 后 以 此 基准 定位 ， 进 行 有 关 尺 寸 的 检测 。 

测量 基准 可 以 是 指定 基准 ， 即 在 检测 时 必须 按 此 基准 进行 ; 也 可 以 是 互 为 基准 ， 在 
检测 时 应 互 为 基准 分 别 进行 两 次 检测 ， 最 后 取 其 误差 最 大 的 值 作 为 评定 的 依据 。 当 指定 
基准 检测 有 困难 时 ， 可 在 保证 精度 的 前 提 下 ， 选 择 其 他 的 辅助 测量 基准 。 在 任何 检测 
中 ， 应 正确 地 选择 测量 基准 和 辅助 基准 ， 避 人 免 测量 基准 的 变换 ， 使 测量 误差 减少 到 最 
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2. 正确 选择 被 检 零 件 的 定位 方法 

在 正确 选择 零件 测量 基准 后 ， 实 际 测量 时 应 注意 选择 相应 的 零件 定位 方法 ( 即 基 
准 体现 方法 ) 。 在 检验 时 ， 一 般 在 平台 上 检测 (如 模具 零件 ) ， 即 在 平台 检测 中 以 模拟 
法 来 体现 基准 。 其 基准 面 由 检验 平板 的 平面 或 量 仪 工作 台面 来 体现 ; 而 测量 圆柱 时 ， 应 
以 顶尖 架 及 V 形 架 来 实现 。 
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3. 正确 选用 量具 及 量 仪 的 精度 

在 检测 零件 加 工 精度 时 ， 要 选用 和 图 样 标注 尺寸 公差 相应 精度 的 检测 工具 和 仪器 检 
测 。 

4. 选用 正确 的 检测 方法 

在 检测 零件 时 ， 要 根据 被 测 零件 的 结构 特点 及 精度 要 求 、 复 杂 程 度 和 本 企业 的 检测 
设备 情况 来 选择 不 同 的 检测 方法 。 对 于 一 般 精 度 的 零件 ， 可 以 采用 普通 量具 如 卡尺 、 千 
分 尺 及 样板 来 检测 ， 而 对 于 质量 较 大 的 零件 ， 可 采用 平台 ， 通 过 游标 量具 及 百 分 表 等 进 
行 测量 ， 对 于 形状 复杂 、 精 度 要 求 较 高 、 用 普通 量具 难以 测量 的 零件 ， 则 应 用 精密 测量 


仪器 检测 。 测 量 后 ， 应 与 图 样 所 标注 的 形状 、 尺 寸 公 差 、 表 面 质量 要 求 进行 比较 ， 以 确 
定制 品 零件 合格 与 否 。 
二 、 模 具 常 用 检测 器 具 类 型 及 选用 
在 模具 制造 过 程 中 ， 常 用 的 检测 量 仪 主要 有 通用 测量 器 具 、 精 密 测量 仪 、 样 板 与 样 
、 标 准 量 块 等 。 

(一 ) 通用 测量 器 具 

通用 测量 器 具 简 称 量 具 ， 它 是 保证 标准 量 值 的 准确 和 提高 模具 制造 质量 的 重要 检测 
工具 之 一 。 在 模具 零件 的 加 工 和 装配 过 程 中 ， 所 用 的 一 般 通 用 量具 主要 包括 : 钢 直 尺 、 
卡 钳 、 游 标 卡尺 、 千 分 尺 、 百 分 及 千 分 表 、 量 块 及 角度 量具 等 。 正 确 地 使 用 这 些 测 量 器 
具 ， 是 确保 模具 质量 ， 提 高 零件 互 换 性 ， 满 足 装 配 性 能 要 求 ， 稳 定 企业 生产 秩序 的 决定 
因素 。 

1. 测量 器 具 的 类 型 及 应 用 

生产 中 常用 测量 器 具 的 型 号 、 规 格 、 用 途 及 使 用 要 求 ， 参 见 表 124。 

表 12-4 常用 测量 器 具 (量具 ) 的 用 途 及 使 用 要 求 

名 称 图 示 途 及 使 用 要 求 
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1. 钢 直 尺 是 一 种 常用 的 测量 工具 , 它 可 以 


引 钢 直 尺 接 测 量 出 工件 尺寸 
2. 型 号 .0 ~ 100mm .0 ~200mm.0 ~300mm 
3. 使 用 要 求 : 
1) 钢 直 尺 各 部 位 应 无 损伤 , 端 边 与 零 线 必须 
吻合 ,与 长 边 必 须 冬 直 
2) 测量 时 应 使 尺 的 零 线 与 工件 边缘 相 重 合 















































钢 直 尺 



































b) 钢 卷 尺 
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名 称 图 示 途 及 使 用 要 求 











1. 卡 钳 是 一 种 间接 测量 量具 ,分 内 卡 、 外 卡 两 
种 。 内 卡 钳 用 来 测量 内 径 及 凹 槽 尺寸 ,而 外 卡 
钳 用 于 测量 零件 外 尺寸 和 平行 

2. 卡 钳 本 身 不 能 显示 尺寸 ,必须 在 钢 直 尺 的 
配合 下 , 读 取 测量 数值 ,一 般 用 于 大 孔径 模具 零 
件 的 测量 



































卡 钳 












































mm 


弹簧 外 卡 钳 弹簧 内 卡 钳 








1.90° 尺 又 称 弯 尺 , 它 是 用 来 检查 和 测量 工件 
内 外 直角 用 的 ,并 可 测量 零件 相 邻 边 垂直 度 , 以 
及 检查 模具 装配 后 凸 模 与 凸 模 固定 板 、 导 柱 、 导 


ah 套 与 安装 基 面 的 重 直 度 
I 2. 测量 时 ,使 尺 座 一 侧 紧 靠 零件 基 面 ,而 尺 苗 
(长 而 薄 的 一 面 ) 向 工件 另 一 面 靠拢 ,用 目测 观 


察 尺 苗 与 工件 的 贴 合 程度 , 以 及 透 光 是 否 均匀 ， 


判断 工件 两 相 邻 面 的 垂直 状况 
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平板 是 平台 检测 技术 中 最 主要 的 测量 器 具 。 
在 检测 中 主要 是 定位 基准 平面 。 其 材料 一 般 为 
铸铁 或 岩石 ,其 硬度 为 180 ~ 220HBW。 精 度 等 
级 分 0.1.2.3 级 ,其 中 以 0 级 为 最 高 。 在 使 用 
时 应 注意 : 
1. 平板 的 工作 平面 不 得 有 锈 斑 、. 划 痕 、 裂 纹 、 
凹陷 .杂质 及 碰 伤 等 缺陷 

2. 平板 的 工作 表面 表面 粗糙 度 ( Ru) 应 达到 
平板 检定 规定 , 见 下 表 





























































































































平板 表面 粗糙 度 Ra 值 
平板 加 工 | 平面 尺寸 | 检测 平板 级 别 
方法 |/mmxmm | 项 目 i0 级 |1 级 12 级 3 级 
铸 板 平板 <400 
0.20 10.40 10.80 | 一 
x400 Ra 





机 械 | >400 | /hm 
加 工 x 400 


0.4010.8011.601.60 





和 3000 | 斑点 


3000 | 个 数 三 25 | =25 | =20 三 12 
x | 





























3. 平板 工作 表面 的 平面 度 应 符合 标准 要 求 ， 
见 下 表 
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称 














名 和 和 途 及 使 用 要 求 











平板 








铸 板 平板 


平板 平面 度 要 求 








平板 尺寸 平面 度 公 


\ 差 /hm 





/mm x mm 0 级 | 1 级 


2 级 


3 级 





400 x 400 7 14 


450 x 600 8 16 


500 x 800 9 18 


750 x 1000 10 20 











28 
32 
36 
40 











亏 


标 
具 





a) 











1. 游标 量具 























游标 卡尺 (图 a) 是 常用 的 中 等 精度 
要 用 于 工件 的 线性 长 度 尺寸 














游标 高 度 尺 ( 图 b) 用 以 测量 工人 


包括 游 杆 卡尺 ,深度 游标 卡 
度 游标 卡尺 和 游标 角度 尺 等 。 其 


是 目 


量具 


高 度 


游标 深度 尺 (图 ) 用 以 测量 槽 孔 深度 


游标 角度 尺 (图 


























2. 游标 量具 在 但 





时 应 注意 : 











1) 卡尺 寺 


























缺陷 。 划 线 清晰 ,均匀 无 断 线 
2) 游标 框 在 尺 身 上 应 滑动 自如 ,不 允许 有 卡 
死 或 松动 ,在 移动 时 ,松紧 要 均匀 








3) 紧 固 螺钉 要 牢 


超过 172 转 


4) 两 量 爪 在 并 


在 
5) 游标 卡 


6) 游标 卡 

















不 能 有 锈蚀 、 碰 伤 条 


尺 的 示 值 误差 可 用 量 
的 点 数 对 小 于 300mm 卡尺 应 不 少 于 
尺 使 用 一 段 时 间 后 ,要 做 定期 检定 

















d) 用 以 测量 工件 角度 





4, 主 


1 其 他 损伤 与 


固 可 靠 , 微 动 装置 死 程 不 能 


能 时 不 应 有 不 均匀 的 间隙 存 


块 检验 ,检定 
三 点 
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名 称 

















途 及 使 用 要 求 








千分尺 











a) 外 径 干 分 尺 


c) 内 测 千分尺 





d) 深度 千分尺 








主要 分 内 径 


\ 外 径 \ 深 度 和 螺纹 千 分 




















. 千分尺 
刻度 要 清晰 、 
在 各 方向 上 和 


要 均匀 一 致 


的 错位 不 应 大 于 0. 01mm 





3. 活动 量 杆 在 马 形 架 导 孔 中 不 应 有 好 











F 能 司 
到 的 径 向 摆动 ,其 端面 跳动 和 径 向 圆 跳动 公差 














和 轴 向 帘 动 








不 能 超过 0. 01mm 
4. 测 微 螺杆 在 全 部 行程 中 ,不 应 有 松紧 不 一 




















千分尺 是 一 种 精密 的 测量 工具 ,主要 用 来 测 
量 工 件 的 外 形 、 孔 径 、 深 度 、 高 度 及 螺纹 尺寸 。 








尺 几 种 类 


型 。 其 测量 精度 可 达 0. 01mm, 是 一 通用 的 测量 
量具 。 在 使 用 时 应 注意 

1 的 外 观 不 应 有 碰 伤 . 划 痕 和 锈 迹 。 
均匀 ,整齐 。 固 定量 杆 与 活动 量 杆 


2. 千分尺 的 微分 套 简 内 径 与 固定 套 简 的 间隙 








5. 千分尺 测量 面 的 平面 度 ,对 于 0 级 千分尺 
不 应 大 于 0. 6pm;1 级 不 大 于 1pm 
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( 续 ) 











名 称 图 示 途 及 使 用 要 求 





























百 分 表 与 千 分 表 主 要 用 于 测量 模具 零件 几何 
形状 偏差 或 相对 位 置 偏差 ,如 零件 端面 的 径 向 
跳动 ,也 可 用 来 做 比较 测量 。 分 外 径 内径 、 杠 
杆 三 种 类 型 , 百 分 表 测量 精度 可 达 0. 01mm, 而 
千 分 表 可 达 0.001 ~ 0.002mm, 在 使 用 时 应 注 

1. 表盘 玻璃 要 透明 洁净 ,分 度 盘 刻度 要 准确 、 
整齐 , 且 每 条 刻 线 均 应 通过 指针 的 回转 中 心 

2. 测 杆 上 、 下 移动 时 应 灵活 平稳 不 能 有 卡 住 
及 阻塞 现象 

3. 指针 与 表盘 间 应 无 摩擦 ,表盘 无 网 动 ,指针 
应 无 跳动 

4. 百 分 表 . 干 分 表 测 力 应 不 大 于 1. 5N 



























































塞 尺 是 由 一 组 厚度 不 同 的 淳 硬 薄 钢 片 组 成 。 
在 模具 制作 中 , 主要 用 于 凸凹 模 间 院 的 检测 。 
在 使 用 时 应 注意 :可 根据 间隙 的 大 小 选 出 一 片 
或 数 片 (一 般 不 应 超过 三 片 ) 关 加 在 一 起 寨 入 间 
际 内 ;以 钢 尺 在 间隙 内 既 能 活动 自如 ,又 有 摩擦 

之 感 为 准 ,其 普 片 厚薄 数值 即 为 间隙 值 



































图 ab 为 标准 螺纹 及 半径 样板 。 主 要 用 于 测 
量 工件 的 螺纹 及 半径 圆 弧 形状 和 尺寸; 图 e 为 
自制 的 工作 样板 , 主要 用 来 控制 和 检测 被 加 工 
零件 的 曲面 形状 和 尺寸 。 在 检测 时 ,必须 要 和 
0 被 测 面 紧密 贴 合 ,以 确定 工件 是 否 符合 形状 及 
零件 样板 ”| 尺寸 要 求 



































样板 b) 半径 样 板 


























9 工作 样板 











第 十 二 童 ” 模 具 的 检测 与 验收 
























































名 称 图 途 及 使 用 要 求 
样 架 又 称 立体 样板 ,主要 用 于 复杂 形状 三 维 
pe a 面 的 检测 ,如 在 大 型 覆盖 曲面 零件 拉 深 成 形 
上 样 架 检 测 ,其 样 架 形状 尺寸 必须 要 与 制 





2. 测量 器 具 的 选用 原则 


1) 根据 被 测量 零件 的 尺寸 公差 ， 选 择 测 量 器 具 的 分 度 值 (i) 和 示 值 范围 
的 分 度 值 ( 和 被 测 公 差 值 (IT) 满足 下 述 关系 : 
i<(0.05 ~0.20)1T; 
i<(0.3 ~0.6)IT 
所 选 测量 器 具 的 示 值 范围 必须 大 于 被 测量 零件 的 公差 值 。 
量 的 基本 尺寸 ,选择 测 量 器 具 的 测量 范围 ， 即 被 测量 值 必须 在 所 选 测 量 
围 内 。 


在 一 般 情况 下 ， 
当 被 测量 公差 值 很 小 时 ， 


2) 根据 测 
锅 具 的 测量 范 
3) 所 选 定 的 测量 器 具 的 涡 


















































， 使 选择 


量 极限 误差 ， 必 须 小 于 或 等 于 被 测量 的 公差 等 级 允许 的 





测量 极限 误差 。 被 测 公差 允许 的 测量 极限 误差 一 般 可 按 其 公差 值 的 1710 ~ 1/3 作为 确定 





一 


取 1/5， 较 低 精 度 的 取 1/10 ~ 1/5。 


各 类 测量 器 具 的 测量 极限 误差 见 表 12-5。 

















表 12-5 通用 量具 的 测量 极限 误差 





测量 及 极限 误差 的 依据 。 对 公差 等 级 高 的 取 1/5 ~ 1/3 ; 对 特别 高 精度 的 取 1/2， 一般 可 











































































































基准 量 块 被 测 零件 尺寸 范围 /mm 
分 度 值 50 | 80 | 120 360 
测量 上 名 Wk 途 人 i 
测量 器 具名 和 /mm 用 总 | 检测 | 制造 ~80 | ~120| ~180 ~500 
等 级 | 级 别 
测量 极限 误差 ( + ) 
测 外 尺寸 45 45 45 70 
0.02 
a 测 内 尺寸 60 | 60 | 65 90 
游标 卡尺 
测 外 尺寸 90 | 100 | 100 110 
0. 05 
测 内 尺寸 130 | 130 | 150 150 
后 和 有 0. 02 有 绝对 测量 60 | 60 | 60 一 
游标 深度 尺 测 深度 
0. 05 150 | 150 | 150 150 
0 级 千分尺 6 7 8 15 
1 级 千分尺 0.01 测 外 尺寸 9 10 12 25 
2 级 千分尺 14 15 18 35 
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( 续 ) 
基准 量 块 被 测 零件 尺寸 范围 /mm 
分 度 值 80 | 120 | 180 | 260 | 360 
溃 量 - 三 本 -~ 了 你 人 余 全 汪 
测量 器 其 名 称 | am 途 | 检测 | 制造 ~120| ~180| ~260| ~360| ~500 
等 级 | 级 别 
测量 极限 误差 ( + )/pm 
0 级 百 分 表 11 11 12 12 13 
一 -一 一 0.01 圈 范 围 内 | 6 3 
1 级 百 分 表 15 15 16 16 | 16 
0 级 内 径 百 分 表 12 13 14 14 15 
一 一 0.01 圈 范 围 内 | 6 3 
1 级 内 径 百 分 表 17 18 19 19 | 20 
千 分 表 0. 002 圈 范 围 内 | 6 3 4 5 6 7 |8.5 
杠杆 千分尺 | 0. 002 尺寸 
绝对 测量 
1 级 内 径 千 分 尺 | 0.01 尺寸 20 22 25 30 | 35 
要 根据 各 类 测量 器 具 的 用 途 、 测 量 精度 选择 讽 具 。 表 12-6 所 列 为 几 种 常用 








3 


E 涡 


证 





4) 
量具 所 外 
5) 











精度 等 选用 不 同 的 量 





6) 根据 被 测 工 件 所 处 的 状态 (动态 、 静 态 
7) 根据 零件 的 加 工 方法 、 测量 基准 面 ， 批 量 














量 零件 的 公差 等 级 ， 供 选择 时 参考 。 
恨 据 模具 零件 结构 特点 、 形 状 、 尺 寸 大 小 、 
时 名 具 及 测量 方法 。 














重量 、 材 料 、 刚 性 以 及 检测 部 位 和 






































8) 根据 使 用 环境 选用 量 器 具 。 
































选用 不 同 的 测量 器 具 及 测量 方法 。 
\， 选 用 量具 及 测量 方法 。 











表 12-6 常用 量具 所 能 测量 零件 的 公差 等 级 












































量具 名 称 被 测 零件 公差 (IT) 被 测 零件 公差 (IT) 
0. 02mm 11 ~16 0 级 6~8 
游标 
0. 05mm 12~16 1 级 8~10 
卡尺 
0. 10mm 16 0. 002mm 5 二 8 
0 级 6~8 0. 001mm 5~7 
千分尺 1 级 8~9 0. 002mm 杠杆 千分尺 5 
2 级 9~11 0. 002mm 杠杆 卡 规 5 











\ 差 等 级 要 求 较 高 的 零件 ， 如 导 柱 、 





导 套 内 孔 要 求 H6 导 套 内 、 外 圆 的 圆柱 











测 ， 需 要 用 高 精度 测量 仪 进 行 。 这 类 测 : 
支架 和 工作 台 等 部 件 构成 。 测 量 装置 的 作用 是 将 测量 
后 ， 观 察 读数 或 用 数字 显示 或 由 计算 机 人 处 型 





种 先进 的 检测 方法 。 























量 仪 ， 主 要 是 由 

















导 套 ( 导 柱 外 径 要 求 n5 ， 











度 和 轴线 的 同 轴 度 的 公差 要 求 达 0. 004mm) 的 检 
不 同 传动 原理 的 测量 装置 、 专 用 
量 感受 元 件 的 微小 位 移 ， 经 传递 放大 








得 到 测量 





结果 。 使 用 方便 ， 读 数 直 接 ， 是 一 
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1. 仪器 的 类 型 及 应 用 

在 模具 生产 过 程 中 ， 常 用 的 高 精度 检测 仪器 的 类 型 及 应 用 见 表 12-7。 
表 12-7 高 精度 检测 仪器 的 类 型 及 应 用 

仪器 名 称 简 ”图 测量 应 用 范围 





























杠杆 齿轮 式 比较 仪 是 利用 杠杆 
齿轮 传动 原理 制 成 的 检测 仪器 。 

分 度 值 i=0. 001mm, 标 尺 的 示 
值 为 +0. 1mm, 测 量 范围 一 般 为 0 
~120mm,0 ~ 180mm。 主 要 用 于 
工件 外 尺寸 的 相对 测量 。 其 测 入 
表 头 装 在 甲 式 底座 上 。 如 果 装 上 
附件 ,也 可 作 内 尺寸 的 相对 测量 




















杠杆 齿轮 
式 比较 仪 



















































































a) 外 形 图 b) 传动 原理 图 








扭 复式 比较 仪 是 利用 杠杆 、 扭 
得 传动 放大 机 构 , 测 杆 6 受 微 省 
位 移 感 量 时 ,再 通过 扭 簧 的 作用 ， 
在 表盘 上 显示 读数 。 其 放大 上 比 
大 ,灵敏 度 高 

分 度 值 i=0.001mm 时 , 示 值 范 
围 为 上 0.030mm;i = 0.0005mm 
时 , 示 值 范围 为 +0.015mm 

扭 簧 比较 仪 为 一 种 精密 量 仪 ， 
它 与 量 块 配合 使 用 ,可 对 工件 尺 
才 做 高 精度 测量 与 检测 









































扭 段 式 比 
较 仪 












































1 一 指针 “2 一 扭 答 3 一 接点 
4 架 5 一 支点 “6 一 测 杆 
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仪器 名 称 简 图 测量 应 用 范围 





光学 杠杆 比较 仪 又 称 光 学 计 和 
光 较 仪 ,分 立 式 , 卧 式 两 种 。 立 式 
主要 用 于 圆柱 形 、 球 形 等 零件 的 
测量 ,而 卧 式 可 用 于 测量 外 形 内 
形 尺 寸 

分 度 值 :i =0. 001mm 

示 值 范围 : +0. 1mm 

测量 范围 : 立 式 0 ~ 180mm, 臣 
式 0 ~500mm, 测 内 形 尺 寸 13.5 ~ 
200mm 





























光学 杠杆 比较 
习 














1 一 底座 2 一 上 、 下 螺母 ”3 一 支 辟 4 一 螺钉 
5 一 立柱 6 一 外 反射 镜 7 一 偏差 调节 器 
8 一 目镜 9 一 光 管 10 一 手 轮 


11 一 测 头 提升 器 “12 一 工作 台 13 一 测 头 














电感 式 测 微 仪 是 一 种 精密 量 
仪 , 在 测量 时 可 直接 取得 误差 值 ， 
并 且 还 能 记录 测量 曲线 ,可 进行 
自动 检测 及 远 距 离 测 量 利用 其 他 
方法 难以 测量 的 部 位 ,目前 已 被 
广泛 应 用 于 模具 检测 中 






































电感 式 测 微 仪 











二 | 
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仪器 名 称 





测量 应 用 范围 








圆 度 测 量 仪 











1 一 显示 仪表 2 一 主轴 3 
4 一 被 测 工件 5 一 工作 台 
6 .7 一 手 轮 8 .9 一 微调 手 把 





传感器 


圆 度 测 量 仪 分 转轴 式 ( 传感器 
旋转 ) 与 转台 式 ( 被 测 零件 随 工作 
台 旋 转 ) 两 种 结构 形式 。 其 精度 
在 0.2 ~0.025mm 范围 内 

圆 度 仪 可 用 来 测量 零件 的 圆 度 
误差 .零件 圆柱 度 、 同 轴 度 误差 
等 。 同 时 ,也 可 以 对 零件 的 外 圆 
及 内 孔 进 行 测量 , 还 可 测量 用 其 
他 方法 不 便 检 测 的 零件 的 垂直 度 
和 平行 度 误差 。 现 已 被 广泛 应 用 
于 模具 制造 中 
















































































间隙 测量 仪 











模具 间隙 测量 仪 主要 用 来 测量 
凸凹 模 间 隙 。 在 测量 时 ,将 仪器 
的 测 头 置 于 凸凹 模 之 间 的 被 测 
刃 口 处 , 测 头 的 上 、 下 测量 孔 对 正 
刀口 ,用 测量 孔 侧 的 灯光 照明 ,就 



































A 
4 测量 头 物 境 号 和 人 芭 | || 





调 正 螺钉 
磁力 月 














4 一 测量 头 基 准 面 


B 一 下 模 面 





















































可 在 测 微 目镜 的 视 场 中 同时 看 到 
凸凹 模 刃 口 像 。 再 利用 测 微 目 
镜 分 度 板 上 的 刻度 线 分 别 对 准 
凸 、 思 模 为 口 ,使 用 读数 鼓 轮 测 得 
刃 口 位 置 , 即 可 测 出 间 际 值 。 其 
测量 范围 为 0 ~2mm。 使 用 方便 、 
测量 准确 
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仪器 名 称 








测量 应 用 范围 

















气动 测量 仪 





1 一 锥 形 玻璃 管 








2 一 浮标 “3 一 零件 调节 阀 4 一 标尺 


5 一 倍率 调节 阀 6 一 测量 喷嘴 7 一 被 检 工 件 


气动 测量 仪 是 利用 压缩 空气 喷 
嘴 挡 板 原 理 , 将 被 测 尺寸 的 变化 
转换 为 空气 流量 或 压力 的 变化 ， 
通过 指示 装置 显示 出 来 。 仪 器 结 
构 简 单 ,放大 比 大 ( 几 万 倍 ) 测量 
精度 高 .工作 稳定 可 靠 ,被 广泛 用 
于 模具 生产 的 检测 之 中 




















测 长 仪 





卧 式 ( 万 能 ) 测 长 仪 





1 一 读数 装置 “2 一 测 座 
5 一 回转 手 轮 6 一 尾 座 














3 一 测量 多 
7 一 底座 


4 一 工作 台 
8 一 倾斜 手 轮 





9 一 横向 手 轮 


10 一 





升降 手 轮 


测 长 仪 是 在 测量 线 上 装 有 活动 
刻度 尺 的 光学 一 机 械 接触 式 测量 
仪器 ,分 立 式 和 卧 式 两 种 结构 形 
式 。 可 进行 绝对 测量 及 相对 测量 
甲 式 测 长 仪 又 称 万 能 测 长 仪 ， 
可 进行 外 尺寸 及 内 尺寸 的 测量 ， 
分 度 值 为 0.001mm, 可 利用 显 筑 
平面 螺旋 游标 的 读数 原理 ,进行 
测量 .读数 























| 





工具 显微镜 











大 型 工具 显微镜 


1 一 光源 “2 一 滤 色 片 ”3 一 光 栏 





4 一 反射 镜 5 一 聚 光 镜 


6 一 工作 台 7 一 物镜 8 一 角度 读数 目镜 


9 一 目镜 10 一 分 划 板 





11 一 正 向 棱镜 





工具 显微镜 分 大 型 及 万 能 工具 
显微镜 两 种 。 主 要 用 来 测量 模具 
型 腔 及 和 孔 距 尺 寸 以 及 角度 、 锥 度 
等 复杂 形状 的 尺寸 

分 度 值 ; 大 型 工具 显微镜 
0.01mm,1'; 万 能 工具 显微镜 为 
0.001mm,1’。 由 于 其 使 用 、 读 数 
方便 ,已 被 广泛 应 用 于 模具 零件 
的 检测 之 中 
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( 续 ) 
仪器 名 称 简 ”图 测量 应 用 范围 
光学 分 度 头 是 一 种 精密 的 分 度 
测量 仪器 , 其 分 度 值 主要 有 17、 
分 诬 ， 


30”.10”、5” 四 种 规格 。 主 要 用 来 
对 模具 零件 进行 等 分 检测 




















光学 合 像 水 平 











光学 合 像 水 平 仪 是 采用 光学 原 
理 制 成 的 , 有 较 高 的 识 读 精 度 。 
主要 用 于 测量 微小 倾角 及 工件 表 



























































面 平 面 度 、 直 线 度 , 其 精度 可 达 
土 0.01mm 

1 一 底板 2 一 杠杆 3 一 支点 4 一 壳 体 

5 一 水 准 架 支承 6 一 放大 镜 “7 一 棱镜 

8 一 主 水 准 架 9 一 调整 手 轮 。 10 一 刻度 盘 

11 一 测 微 螺杆 ”12 一 放大 镜 

电感 式 电子 水 平 仪 是 将 微小 角 
位 移 变化 转变 为 电信 号 ,经 过 放 
电感 式 电 子 水 大 后 由 指示 器 读数 。 其 测量 精度 
平 仪 较 高 , 分 0.05mm/m、0.01mm/m 





1 一 传感器 
3 





2 3 一 微分 简 4 一 旋钮 














色 池 校 验 标志 
6 一 指示 需 


和 0.02mm/m 三 种 ,是 一 种 较 精 
密 的 检测 仪器 
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( 续 ) 
生生 各 各 简 图 测量 应 用 范围 




















光学 准 直 仪 主要 用 来 检测 工件 
的 直线 度 和 平面 度 , 它 是 检测 大 
型 覆盖 件 冲 模 的 专用 仪器 , 如 
HYQ03 、.Z701 、ZY1 型 光学 准 
仪 ,测量 距离 可 达 5000 ~ 
6000mm。 示 值 范围 + 500 x5pm/ 
1000mm, 测 微 鼓 轮 分 度 值 i = 
Sum/1000mm 



























































光学 准 直 仪 




















三 坐标 测量 仪 (CTZ 系列 ) 是 由 
X .2Z 三 个 轴 互 成 直角 配置 的 三 
个 坐标 值 来 确定 零件 被 测 点 空间 
位 置 的 精密 仪器 。 其 测量 结果 
用 数字 显示 ,也 可 以 绘制 图 形 打 
印 输 出 。 可 用 于 线性 尺寸 、 形 位 
尺寸 以 及 各 种 曲面 、 线 轮廓 度 , 面 
轮廓 度 及 各 零件 配合 精度 的 检 
测 , 是 目前 比较 先进 的 检测 仪器 





















































CJZ 系列 三 4 
标 测量 仪 





[iz 












































2. 仪器 的 检测 误差 选择 
各 种 检测 仪器 测量 极限 误差 选择 见 表 12-8。 
表 12-8 各 种 检测 仪器 检测 误差 选择 























基准 量 块 被 测 工 件 尺寸 范 围 /mm 
测量 仪器 分 度 值 用 途 >1~|10~ |50~ |80~ |120~|180~| 260~ 
名 称 /mm 这 | 检定 制造 (| 10 | 50 | go | po | 180 | 260 | 360 
级 别 | 级 别 
测量 极限 误差 /pm 
Ee 3 0 10.35|0.5 06|08 109112 | 1.4 
立 式 或 甲 式 光学 
ee 0.001 | 测 外 尺寸 | 4 1 | 入 条 | 0610G8)| 1 L232| Lg | 有 25 
计 . 万 能 测 长 仪 
5 2 1107 | 1 113116114 一 
3 0 | 一 109111113114116|1 一 
ee 0.001 | 测 内 尺寸 | 4 1 1 113116118 |12.3 
i - 次 ' : ， ， ， 村 
测 长 仪 


un 
iD 
| 
NN 
小 


1.8 2 2.2 | 3.0 a 











大 型 工具 显微镜 0.01 “| 各 种 形状 





绝对 测量 | 5 5 
2 |25 |25 

















万 能 工具 显微镜 0.001 “| 各 种 形状 | 绝对 测量 | 1.5 | 2 
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(三 ) 检测 器 具 使 用 的 基本 条 件 

检测 用 的 量具 与 量 仪 是 保证 标准 量 值 准确 传递 和 提高 模具 质量 的 重要 手段 之 一 。 在 
生产 中 ， 保 持 量 具 、 量 仪 的 量 值 准确 、 稳 定 、 可 靠 ， 关 键 在 于 保证 量具 、 量 仪 各 机 件 不 
受 损伤 、 锈 蚀 、 减 少 不 必 要 的 摩擦 、 磨 损 ， 使 原 定 的 精度 不 致 下 降 和 测量 精度 不 发 生变 
化 ， 这 是 正确 使 用 量具 和 量 仪 的 基本 原则 。 

量具 和 量 仪 使 用 的 基本 条 件 是 : 
1. 要 有 严密 的 防 锈 、 防 蚀 措 施 















































各 类 量具 、 量 仪 的 测量 、 传 动 、 传 感 部 分 多 为 金属 结构 。 且 大 都 为 外 露 式 ， 容 易 受 

















空气 中 的 各 种 气体 及 水 雾 腐蚀 而 生 锈 ， 因 此 要 求 在 每 次 使 用 后 都 要 进行 清洗 、 涂 防 锈 保 
护 油 脂 。 





2. 要 具有 良好 的 储存 地 点 

检测 量具 、 量 仪 在 储存 时 ， 应 保持 良好 的 通风 条 件 ， 室 温 一 般 应 在 18 ~ 25% ， 相 
对 湿度 为 50% ~60% 。 对 于 精密 量 仪 ， 应 存放 在 恒温 及 湿度 要 求 的 计量 室内 保存 、 使 
用 。 

3. 要 严格 防磁 场 干扰 
量具 及 量 仪 在 使 用 及 存放 时 ， 要 远离 有 磁场 的 地 方 ， 以 防止 仪器 及 量具 金属 机 件 磁 
化 而 影响 机 件 的 灵敏 度 降低 ， 影 响 测量 精度 。 对 于 较 精 密 的 量 仪 和 量具 应 在 使 用 时 ， 采 
取 隔 磁 措 施 。 

4. 要 严禁 受 任何 冲击 和 振动 

使 用 和 安置 量 仪 时 ， 应 选用 远离 振动 和 冲击 源 的 地 方 ， 并 按 要 求 分 类 安置 。 每 个 量 
具 、 量 仪 应 有 防 振 措 施 ， 如 垫 硬 橡皮 垫 ， 并 严防 太 、 碰 及 撞击 。 对 精密 的 量 仪 ， 应 放 在 
专用 的 台 、 架 上 使 用 和 保存 。 

5. 要 严禁 在 高 温 、 高 湿度 区 使 用 
量具 及 量 仪 在 使 用 时 ， 绝 对 不 允许 放 在 电炉 及 湿度 较 高 的 环境 下 使 用 及 安置 ， 更 不 
允许 放 在 冰冷 的 地 点 使 用 ， 以 避免 由 于 温度 的 影响 而 使 测量 精度 降低 。 


三 、 模 具 原 材料 及 坯 件 的 检测 


(一 ) 模具 原材料 的 进 厂 检验 

模具 用 钢 一 般 多 是 高 左 和 高 合金 钢 。 这 些 钢 材 的 冶炼 质量 以 及 其 后 的 轧 制 成 锻造 质 
量 对 模具 的 质量 及 性 能 有 很 重要 的 影响 。 因 此 ， 在 模具 钢材 定货 时 ， 必 须要 对 钢 质 提出 
严格 要 求 ， 以 免 给 后 续 的 加 工 及 热处理 带 来 困难 。 当 材料 进 厂 时 ， 应 对 其 进行 严格 的 检 
查 ， 使 其 符合 定货 要 求 及 有 关 的 技术 标准 ， 即 按 国家 标准 GB/T 3278 一 2001 ( 碳 素 工具 
钢 ) 、GB/T 1299 一 2000 (合金 工具 钢 ) 、GB/T 9941 一 2009 (高 速 工 具 钢 钢板 ) 进行 检 
验 ， 以 保证 模具 的 制造 质量 。 

1. 表面 质量 检查 

1) 热 轧 和 锻造 切削 加 工 用 钢材 表面 ， 不 能 有 明显 裂纹 、 折 徐 、 结 疤 和 夹杂 等 局 部 
缺陷 。 用 目测 检查 可 按 表 12-9 所 示 方 法 进行 。 
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表 12-9 钢材 表面 质量 目测 检查 方法 及 要 求 





































































































钢材 类 型 | 尺寸 规格 | 检测 方法 (目测 ) 要 求 
4$ <100mm | 用 肉眼 观察 其 裂纹 | 深度 不 允许 超过 从 钢材 公称 尺寸 算 起 的 公差 之 半 
碳 素 工具 钢 折 世 、 结 疤 和 夹层 等 局 
4>100mm | 部 缺陷 深度 深度 不 应 超过 从 钢材 公称 尺寸 算 起 的 公差 
会 全 工具 钢 | 由 <80mm | 用 肉眼 观察 其 列 纹 | 深度 不 能 超过 钢材 从 公称 尺寸 算 起 的 公差 之 半 
与 折 世 、 结 疤 和 夹层 等 局 
名 速 工具 钢 | >8Omm | 部 缺陷 深 度 深度 不 能 超过 钢材 从 公称 尺寸 竺 起 的 公关 






































2) 冷 拔 钢材 表面 应 光滑 洁净 ， 不 得 有 裂纹 、 折 登 、 结 辣 、 夹 层 及 氧化 皮 。 其 用 目 
测 所 观察 到 的 麻 点 、 划 痕 、 和 裂纹 、 四 坑 、 黑 斑 和 润滑 剂 痕 迹 等 表面 轻微 缺陷 允许 深度 可 























按 如 下 要 求 检 测 : 
碳 素 工具 钢 : 不 得 大 于 从 钢材 实际 尺寸 算 起 的 该 尺寸 公差 ， 在 退火 状态 下， 人 允许 有 
氧化 色 。 





合金 工具 钢 : 11 ~ 13 级 等 级 供 货 ， 应 不 大 于 从 钢材 实际 尺寸 算 起 的 该 尺寸 公差 ， 
允许 有 氧化 色 和 轻微 氧化 皮 ; 9 ~ 10 级 供 货 时 ， 表 面 不 允许 有 任何 缺陷 。 

高 速 工 具 钢 : 检验 方法 与 碳 素 工 具 钢 相 同 。 

2. 化 学 成 分 检验 

钢材 的 化 学 成 分 经 检验 后 应 符合 相应 标准 。 对 碳 素 工具 钢 (T7、T8、T10、T10A)、 
高 速 工 具 钢 (W18CMV) 、 合 金工 具 钢 (Cr12、Cr12MoV、CrWMn) 取样 检查 应 符合 
GBZT 223 中 钢铁 及 合金 化 学 分 析 的 相应 标准 。 如 碳 素 工具 钢 检 测 后 应 符合 标准 规定 ， 
其 允许 残余 元 素 含量 (质量 分 数 ) : 铬 不 大 于 0.85% ， 镍 不 大 于 0. 20% ， 铜 不 大 于 
0. 30% 。 而 合金 工具 钢 和 高 速 钢 请 参照 国家 标准 规定 的 指标 。 


































































































合金 工具 钢 和 高 速 工 具 钢化 学 成 分 偏差 多 差 参 见 表 12-10。 
表 12-10 ”合金 工具 钢 与 高 速 工具 钢化 学 成 分 允许 偏差 (单位 :% ) 
合金 工具 钢 高 速 工具 钢 
化 学 成 分 一 -一 
应 用 范围 允许 偏差 应 用 范围 允许 偏差 
C 二 +0.02 = +0.01 
<l +0.05 >5.50 ~11.00 —0.03 
W >1~5 +0.10 
为 9 +0.20 >11.00 一 0.05 
<10 +0.05 
Cr 一 +0.10 
>10 +0.10 
Ne <0.6 +0.02 <2.00 -0.10 
° >0.6 +0.03 三 2.00 一 0.20 
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( 续 ) 
合金 工具 钢 高 速 工具 钢 
化 学 成 分 
应 用 范围 允许 偏差 应 用 范围 允许 偏差 
a <2.50 -0.10 
人 三 2.50 -0.20 
Si 一 土 0. 05 一 -0.10 
Mn 二 +0.05 +0.06 
Cu 一 一 一 一 0.30 








注 : 表 中 数值 为 质量 分 数 。 

3. 金 相 组 织 状态 检验 
金 相 组 织 状态 主要 指 钢材 的 珠光 体 组 织 、 网 状 碳 化 物 和 共 唱 碳化 物 的 要 求 。 其 检查 
依据 及 要 求 参 见 表 12-11 。 





表 12-11 钢材 金 相 组 织 状态 检验 
















































































































































































钢 材 类 型 
检验 项 目 二 
碳 素 工具 钢 合金 工具 钢 高 速 工 具 钢 
GB/T 3278 一 2001 (第 一 | ”GB/T 1299 一 2000 (第 一 
检验 依据 
人 级 别 图 评定 ) 级 别 图 评定 ) 
珠 
光 当 截 面 尺寸 <60mm 
体 T7A.T8A:1~5 级 9CrSi CrWMR 等 供 切削 
组 要 求 TI0A:2 ~4 级 加 工 用 钢 允 许 不 均匀 级 别 
织 当 截面 尺寸 > 60mm <5 级 
按 与 钢 厂 合同 检验 
GB/T 1298 一 2008 (第 二 
检验 依据 GB/T 1299 一 2000 
全 级 别 图 评定 ) 
网 
状 1. T7 .T8A 不 检 1. 供 切 前 加 工 用 钢 
碳 2. 其 他 用 钢 9CrSi .CrWMn 按 第 1 级 , 当 
化 要 求 截面 尺寸 60mm 时 不 | 截面 尺寸 <60mm 时 ,不 大 
物 大 于 2 级 ; > 60mm 时 不 大 | 于 3 级 
于 3 级 ; > 100mm 时 按 合 | 2. Crl2 .Crl2MoV 按 2 级 
同 检验 检验 ,允许 3 ~6 级 
网 GB/T 9943 一 2008( 钨 系列 按 
人 检验 依据 一 第 一 级 别 , 钨 钼 系列 按 第 二 级 
日 日 口 | 
别 ) 
兢 
化 | 不 均匀 度 允许 级 别 为 3 ~7 
物 要 求 四 











级 
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4. 交 货 态 ee 
钢材 退火 态 交 货 便 度 值 和 试 样 济 火 、 回 火 硬度 值 ， 在 检验 时 可 按 表 12-12 所 示 数 值 
验收 。 





表 12-12 钢材 交 货 硬度 检验 


















































钢 号 退火 态 硬 度 HBW | 淳 火 温 度 /SC 滩 火 介质 避 火 温度 /SC 硬度 HRC 
T7(T7A) <187 800 ~ 820 
T8(T8A) <187 750 ~ 800 水 一 62 
TI10(CTI10A) <197 700 ~780 
9Mn2V <229 780 ~810 
CrWMn 207 ~225 800 ~ 830 人 
Crl2 217 ~269 930 ~ 1000 60 
Cr12MoV 207 ~255 950 ~ 1000 58 
W18Cr4V <255 1270 ~ 1285 550 ~ 570 62 
SCrMnMo 197 ~241 820 ~ 850 一 

















5. 脱 碳 层 检验 
脱 碳 层 的 检验 可 按 GBAT 224 一 2008《 钢 的 脱 碳 层 深度 测 法 》 检 查验 收 。 其 脱 碳 层 
的 允许 厚度 ， 应 达到 表 12-13 所 示 数 值 。 






























































表 12-13 各 类 钢材 脱 碳 层 允 许 厚度 (单位 : mm) 
钢材 类 型 被 测 截 面 尺 寸 D 脱 碳 层 允 许 厚度 ( 单 边 ) 
碳 素 工具 钢 D<100 <(0.25 +1.5%D) 
D=5~50 <(0.25 +1%D) 
热 轧 与 锻 制 钢材 合金 工具 钢 
D=50~150 <(0.20 +2%D) 
高 速 工 具 钢 一 <(0.30 +1%D) 
D16 =1.5%D 
碳 素 工具 钢 
D>16 =1.3%D 
冷 拉 钢材 硅 合 金 钢 =2%D 
其 余 钢 =1.5%D 
高 速 工具 钢 按 与 钢 厂 签订 合同 检验 
注 : 截面 尺寸 >100mm 的 碳 素 工具 钢 ， 截 面 尺寸 >150mm 的 合金 工具 钢 及 钼 系列 高 速 钢 ， 其 脱 碳 层 厚度 
可 按 与 钢 厂 供 货 合 同 检验 。 


(二 ) 模具 坯 件 的 检测 

1. 铸件 毛坯 检验 

模 坯 铸件 主要 分 铸铁 件 及 铸 钢 件 两 大 类 ， 如 冲模 的 上 、 下 模板 ( 座 ) 、 框 架 类 零 
件 、 大 型 曲面 覆盖 件 零件 、 热 锻 模 体 等 都 是 通过 铸造 成 形 毛 环 的 。 

毛坯 通过 铸造 后 ， 其 检验 方法 参见 表 12-14。 
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表 12-14 模具 铸造 坯 件 的 检验 
检验 项 目 检 验 说 明 











1. 铸件 金属 材料 的 化 学 成 分 及 性 能 应 符合 产品 图 样 的 规定 

化 学 成 分 和 力 | 2. 铸件 铸造 后 ,其 模板 、 模 座 类 铸 钢 件 应 对 其 化 学 成 分 . 抗 拉 强 度 (o0, ) . 伸 长 率 
学 性 能 检验 。 ”| (5) 进 行 检验 ;铸铁 件 应 对 其 化 学 成 分 . 抗 拉 强度 (ou ) . 抗 弯 强度 (0 ) . 介 长 率 (5) 、 
布 氏 硬度 (HBW) 及 冲击 值 (ok ) 进行 检验 ,其 值 应 符合 国家 标准 的 规定 














1. 尺寸 偏差 的 检验 
铸件 铸造 后 最 大 允许 尺寸 偏差 值 不 应 超过 下 表 中 的 值 
铸铁 及 碳 钢 铸件 允许 尺寸 偏差 (单位 :mm) 
公称 尺寸 
>50 >120 | >250 | >500 | >800 
~120 | ~250 | ~500 | ~800 | ~1250 











铸件 最 大 | 和 铸件 
尺 寸 | 材料 二 50 





铸铁 +1.0 +1.5 +2.0 +2.5 -一 一 





<500 
铸 钢 +1.2 +1.8 +2.2 +3.0 一 一 





三 500 铸铁 Ee +1.8 +3.0 +3.0 +4.0 | +5.0 
铸件 允许 尺寸 ~1250 铸 钢 +1.5 +2.0 +3.5 +3.6 +5.0 | +6.0 


























































































































LA 
We 2 铸件 非 加 工 壁 厚 尺寸 偏差 
铸件 非 加 工 壁 厚 尺寸 偏差 见 下 表 
铸件 非 加 工 壁 厚 尺 寸 偏差 (单位 :mm) 
铸件 最 大 尺寸 铸件 最 大 尺寸 
铸件 <500 00 ~ 1250 铸件 <500 00 ~ 1250 
辟 厚 es 壁 厚 i ROO 
偏差 值 偏差 值 
<6 +0.8 +1.2 18 ~30 +1.5 +2.0 
6~10 +1.0 +1.2 30~50 +20 +2.0 
10 ~18 +1.5 +1.5 50~80 +2.5 +2.5 
浇 冒 口 允 许 残 留 高 度 , 检 验 时 应 不 超过 下 表 中 的 值 
浇 冒 口 允许 残留 高 度 (单位 :mm) 
浇 冒 口 残 留 高 度 
a 冒 口 固 部 直径 
浇 冒 口 残 留 高 铸件 材料 站 
在 术 人 ED 
度 检查 二 > 150 >300 
~300 ~500 
铸铁 2~3 2~3 3~5 二 
铸 钢 2 -~4 3 ~4 5~7 9~11 
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( 续 ) 
序号 检验 项 目 检 验 说 明 
铸 钢 件 .铸铁 件 加 工 余 量 应 按 下 表 检 查 
铸件 应 留 加 工 余 量 (单位 :mm) 
浇注 时 加 加 工 余 量 
铸件 最 大 尺寸 
工 面 位 置 铸铁 件 铸 钢 件 
顶 面 4~6 6~8 
铸件 应 留 加 工 <500 
4 余 量 检查 底面 /侧面 3 -5 4-6 
顶 面 6~8 8~10 
500 ~ 800 
底面 / 侧 4~6 5~7 
硕 面 7~9 9~12 
800 ~ 1250 
底面 /侧面 5~7 7~9 
1. 铸件 表面 应 清 砂 处 理 
2. 铸件 表面 的 结 疤 应 除 净 
直人 质量 
5 Ri “| 3. 铸件 的 飞 边 .毛刺 应 去 除 
4. 铸件 表面 应 没有 明显 四 坑 缩 孔 
5. 铸件 应 无 裂纹 及 明显 砂 眼 
2. 锻件 毛坯 的 检验 
模具 零件 在 加 工 前 锻造 的 目的 是 为 了 能 得 到 一 定 的 几何 形状 ， 以 节约 原材料 和 节省 


加 工 工 时 ， 并 且 通 过 锻造 ， 








可 改变 金 








属 内 部 组 织 ， 从 而 可 改善 热处理 性 能 、 加 工 切 削 性 


能 及 提高 使 用 寿命 。 对 于 模具 的 一 般 结 构 零 件 ， 特 别 是 工作 成 形 零件 ， 都 必须 经 过 锻造 
加 工 。 坯 件 在 锻造 后 ， 其 检验 方法 及 内 容 见 表 12-15。 
表 12-15 锻 坯 的 检验 内 容 及 方法 

























































































序号 检验 项 目 检 验 说 明 
1. 银 坯 表 面 不 应 有 锻造 夹层 .裂纹 
锻件 表面 质量 | 2. 锻造 后 的 坯 件 应 去 除 氧化 皮 
的 检验 3. 锻 坯 表面 不 应 有 明显 的 四 坑 、 凸 起 
4. 锻 坏 表面 不 应 有 明显 折 羞 . 锻 伤 
1. 锻件 尺寸 应 符合 锻件 图 所 规定 的 尺寸 范围 
锻件 尺寸 精度 寸 人 定 的 尺寸 范围 | 
2 的 检查 2. 锻件 表面 的 四 坑 . 折 又 裂纹 等 缺陷 深度 ,不 应 超过 允许 公差 的 1/2 
本 3. 锻件 应 留 有 后 续 加 工 余 量 ,其 余 量 不 应 小 于 锻件 图 规定 的 数值 
锻件 断面 的 检 | ”对 于 要 求 较 高 的 锻件 ,如 模具 的 成 形 工 作 零 件 ,如 凸凹 模 、 型 芯 、 型 腔 、 模 锻 块 等 ， 
验 必须 进行 锻 后 断面 检验 。 锻 件 的 断面 需 均 匀 细密、 无 白斑 缩 面 和 裂纹 
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( 续 ) 
序 | ”检验 项 日 检 验 说 明 
对 于 成 批 生产 的 锻造 坯 件 , 一 般 应 抽样 做 金 相 检 验 ,以 保证 锻件 的 内 在 质量 要 求 
4 锻件 的 金 相 检 | ”1. 锻件 应 不 存在 过 烧 现 象 





Ci 





2. 锻件 的 网 状 碳化 物 应 按 GB/T 1298 一 2008《 碳 素 钢 技术 条 件 》 检 验 ,并 应 达到 规 


定 的 允许 级 别 


3. 坯 件 退火 后 的 检验 
模具 铸件 毛坯 及 锻件 毛坯 都 要 经 退火 处 至 





后 续 加 工 。 退 火 后 的 检验 内 容 及 方法 见 表 12-16。 
表 12-16 坯 件 退火 后 的 检验 





， 以 达到 的 要 求 的 硬度 和 金 相 组 织 ， 便 于 






















































































序号 检验 项 目 检 验 说 明 
1. 坏 料 的 尺寸 按 图 样 规 定 的 尺寸 公差 进行 检验 , 即 退火 后 的 坯 件 尺 寸 不 能 超过 图 
外 观 与 尺寸 检 | 样 规定 的 公差 值 
测 2. 氧化 皮 的 厚度 不 应 大 于 机 械 加 工 余 量 的 1/2 
3. 坏 件 退火 后 的 尺寸 变形 量 不 能 超过 所 规定 变形 量 或 不 超过 机 械 加 工 余 量 的 1/2 
坯料 退火 后 ,应 对 其 硬度 进行 检查 。 检 查 后 坯料 的 硬度 应 符合 图 样 或 有 关 技 术 文 
件 规 定 的 硬度 值 要 求 : 
铸 钢 件 不 应 超过 229HBW 
铸铁 件 应 不 大 于 269HBW 
以 机 械 加 工时 的 切削 性 能 和 试 样 的 力学 性 能 来 判断 
锻件 不 应 超过 下 表 中 的 数值 
锻件 硬度 值 
2 硬度 检查 归 二 
钢材 牌号 HBW( 不 大 于 ) 钢材 牌号 HBW( 不 大 于 ) 
<15 197 CrWMn 207 ~255 
T7 .T2A 187 Crl2 217 ~269 
T8 .T8A 187 3C2W8V 207 ~255 
TI10 T10A 197 WI18CmMV 207 ~255 
1. 坏 料 表面 脱 碳 层 厚 度 不 得 超过 机 械 加 工 余 量 的 1/2 
2. 坯料 的 网 状 碳化 物 应 符合 所 要 求 的 级 别 , 不 能 超过 锻压 后 的 级 别 
3 金 相 检验 








3. 退火 后 的 坯 件 ,珠光 体 级 别 应 符合 要 求 规定 的 等 级 , 即 按 GB/T 1298 一 2008、 


GB/T 1299 一 2000 


检查 
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四 、 模 具 零 件 检验 方法 


(一 ) 零件 的 线性 尺寸 检测 
模具 零件 线性 尺寸 包括 : 零件 的 长 、 宽 、 高 ， 沟 槽 的 长 、 宽 、 深 ， 以 及 零件 的 圆 角 
半径 、 孔 、 圆 柱 直径 等 。 这 些 线性 尺寸 的 检测 比较 简单 ， 主 要 是 在 选 定 定位 基准 后 ， 用 
通用 量具 如 游标 卡尺 、 千 分 尺 、 百 分 ( 千 分 ) 表 及 量规 、 量 块 检测 ， 经 测量 所 得 的 数 
值 ， 可 直接 从 量具 刻度 线 上 读 出 。 然 后 与 图 样 规 定 的 标准 数值 比较 ， 即 可 确定 零件 的 加 
工 误差 。 其 检测 方法 参见 表 12-17。 
表 12-17 模具 零件 线性 尺寸 检测 方法 































































































































































































检测 方法 图 示 检测 量具 检测 说 明 
在 用 游标 量具 检 
测 时 ,为 了 减少 检测 
游标 游标 卡尺 误差 ,测量 时 最 好 在 
量具 测 游标 深度 尽 | ”位 秆 六 35 
四 号 六、 | 罗 值 ;或 者 在 同一 蕉 
1 一 国定 卡 脚 2 一 活 动 卡 脚 3 一 副 尺 面 上 采用 不 同 的 方 
4 一 调节 螺钉 5 一 主 尺 ”6 一 深度 测量 尺 向 进行 测量 
利用 测 微量 具 可 
对 零件 的 直径 及 内 
千分尺 oo 
人 和 各 二 个 R 。 | 筷 孔 径 等 作 高 精度 
We 六 应 二 分 衣 。 | 测量 。 为 了 得 到 准 
人 确 量 值 , 要 在 同一 位 
量 法 内 测 千 分 尺 
向 村 二分 尺 。 | 置 反复 测量 多 次 ,最 
站 后 决定 测量 数值 ,或 
1 一 周 定 测 砧 2 一 活动 测 码 3 一 止 动 销 ee 
4 一 固定 套 简 “5 一 活动 套 简 6 一 号 架 
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( 续 ) 


检测 方法 图 示 检测 量具 检测 说 明 


























采用 指示 式 量具 
检测 ,主要 可 检测 零 
件 的 长 度 尺寸 ,以 及 
圆柱 直径 的 直接 测 
量 和 比较 测量 ,或 
比较 法 测量 孔径 和 
槽 深 等 。 测 量 的 方 
法 ,主要 是 通过 百 分 
表 或 千 分 表 量 取 被 
测量 工件 对 于 标准 
量 尺 的 偏差 。 测 量 
时 将 其 调 到 “0” 点 ， 
然后 测量 工件 尺寸 ， 
表 针 偏 移 值 , 即 误差 
值 。 如 图 示 为 用 百 
分 表 与 量 块 ( 块 规 ) 
在 平台 上 测量 工件 
厚度 的 方法 





















































指示 
式 量具 
测量 法 
(下 分 
表 , 千 
分 表 ) 














I 
4 








杠杆 百 分 寺 
杠杆 千 分 表 
内 径 百 分 表 








































































































量 芯 在 电 火花 加 工 中 的 检测 与 应 采用 量 块 检测 , 主 
要 用 于 校准 各 种 长 
lL 度 计量 器 具 和 对 长 
度 测量 时 作为 比较 
| 油 量 的 标准 。 如 区 

量 块 | 示 ,采用 香 耸 才 和 和 量 
检测 法 2 时 全 组 (GB/T | 块 联合 检验 零件 厚 
6032001) | 度 尺寸 , 量 块 主要 
来 做 标准 量 尺寸 ,并 
与 被 测 零 件 比较 , 通 
5 过 百 分 表 读数 而 得 
1 一 电极 “2 4 一 量 块 35 一 夹具 到 最 终 误差 值 











































































































(二 ) 零件 的 形 位 误差 检测 

1. 零件 的 直线 度 误 差 检测 

零件 的 直线 度 公差 是 用 来 控制 零件 上 被 测 面 的 直线 度 。 它 包括 在 给 定 平 面 内 确定 方 
向 及 任意 方向 上 的 公差 ， 表 示 符 号 为 “一 ”。 其 检查 方法 见 表 12-18 。 



































95S4 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





表 12-18 模具 零件 直线 度 检 查 方法 
检测 方法 图 示 人 











间 陀 法 测量 是 用 平 尺 
或 刀口 尺 与 被 测 零件 进 
行 比较 ,即使 平 尺 (刀口 
尺 ) 和 被 测 零件 被 测 面 接 
触 ,观察 零件 与 平 尺 之 间 
的 间 际 ,其 最 大 间 际 为 误 

差 
纪 
































间 院 检测 法 
( 平 尺 检验 ) 




















关 值 。 其 间隙 值 (误差 
值 ) 可 用 光 辽 法 估 读 ， 
可 用 塞 尺 来 测量 ,或 用 平 
板 配合 量 块 确定 ,可 保证 
较 高 的 测量 精度 
































测量 时 ,将 零件 支承 在 
V 形 架 (或 Y 形 铁 上 ) 上 ， 
使 被 测 零件 两 端 等 高 , 然 
后 将 百 分 表 或 千 分 表 从 
一 端 移 向 另 一 端 ,在 中 间 
各 被 测 点 上 读数 ,其 最 大 
与 最 小 读数 之 差 即 为 堆 
的 直线 度 误差 ( 图 示 ) 
在 测量 时 应 将 零件 转 
动 至 不 同 角度 的 位 置 , 测 
量 若 干 次 后 ,其 中 的 最 大 
值 即 可 作为 零件 的 直线 























利用 百 分 表 或 
千 分 表 检测 

















证 
























































利用 水 平 仪 或 准 直 仪 
对 零件 进行 检测 , 即 根据 

利用 光学 合 像 被 测 长 度 选择 适当 的 跨 
水 平 仪 或 准 直 仪 参见 表 12-7 距 桥 板 , 将 被 测 面 按 桥 板 
检测 跨 距 分 段 ,并 依次 进行 等 
距 连 续 测量 ,从 而 直接 得 
出 直线 度 误差 值 






























































2. 零件 平面 度 误差 检测 

零件 的 平面 度 公差 是 用 以 限制 平面 形状 的 误差 。 其 公差 带 是 距离 为 公差 i 的 两 平行 
平面 间 的 区 域 ， 表 示 符 号 为 “ 口 ”"。 如 模具 上 、 下 模板 、 固 定 板 等 板 类 零件 均 要 求 测量 
平面 度 误差 。 其 检测 方法 参见 表 12-19。 
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表 12-19 模具 零件 平面 度 误差 检测 方法 









































检测 方法 图 示 检测 说 明 
1 测量 时 ,将 千 分 表 
测 微 计 (或 百 分 表 ) 安装 到 测量 
i 架 上 ,被 测 零件 放 在 或 支 
承 在 平台 上 ,如 图 所 示 
利用 百 分 表 或 2 移动 指示 计 ( 二分 
干 分 表 检测 表 或 百 分 表 ) , 以 平板 为 








测量 基准 , 按 一 定 分 布点 
测量 被 测 表 面 ,以 指示 计 
上 的 最 大 与 最 小 读数 之 
差 作为 平面 度 误差 



































利用 平 曲 干涉 
法 检测 






































测量 时 将 平 唱 贴 在 零 
件 被 测 表面 上 ,因为 被 测 
表面 有 平面 度 误差 ,因此 
两 者 之 间 有 一 定 的 空气 
隙 ;就 会 产生 光波 干涉 条 
纹 , 观 察 干 涉 条 纹 的 排列 
形状 与 弯曲 角度 , 即 能 计 
算出 误差 值 
















































































利用 光学 准 直 
仪 或 电磁 水 平 仪 
检测 











见 表 12-7 


3. 零件 圆 度 误差 检测 
零件 圆 度 公 差 是 用 以 限制 回转 体 直径 的 截面 形状 误差 。 其 公差 带 是 在 同一 截面 上 半 


径 差 为 公差 值 i 的 两 同心 圆 的 











采用 光学 准 直 仪 或 水 
平 仪 测量 平面 度 误差 ,与 
测量 直线 度 误差 的 方法 
基本 相同 ,只 是 需要 按 一 
定 的 布点 和 方向 逐 点 测 
量 ,以 得 出 误差 什 















































区 域 。 表 示 符 号 为 “O”。 其 检查 方法 见 表 12-20。 
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检测 方法 


表 12-20 ”模具 零件 圆 度 误差 检测 


检测 说 明 


























卡尺 或 千 分 


尺 检测 





1 一 固定 测 砧 ”2 一 活动 测 砧 ”3 一 止 动 销 
4 一 固定 套 简 “5 一 活动 套 简 
6 一 琼 轮 7 一 马 架 


























通用 量具 测量 法 是 用 游标 
卡尺 、 千 分 尺 进行 测量 。 在 
检测 时 ， 即 在 工件 的 直径 方 
向 上 ， 测 出 圆 截面 的 最 大 与 
最 小 的 直径 差 ， 取 其 一 半 作 
为 圆 度 的 误差 值 
在 测量 时 ， 可 对 多 个 截 
进行 测量 ， 取 其 中 的 最 大 
作为 该 零件 的 圆 度 误差 值 
























































四 加 























百 分 表 

















( 千 分 表 ) 检测 





在 用 千 分 表 或 百 分 表 进行 
检测 时 ， 可 将 零件 放 在 V 形 
架 上 (图 示 )。 先 固定 工件 或 
专用 表 架 的 轴 向 位 置 。 然 后 
转动 一 周 ， 获 得 指示 计 ( 千 
分 表 或 百 分 表 ) 最 大 和 最 小 
读数 差 ， 再 除 以 2， 即 为 该 截 
面 的 圆 度 误差 

为 测量 准确 ， 应 测 若干 个 
截面 ， 取 其 最 大 的 误差 ， 即 
可 作为 零件 圆 度 误 差 






































检测 


圆 度 测 量 仪 


人 od 小 
- 少 一 oo 
1 测量 截面 


















































Ea 
| 风 曾 六 
HT 


入 人 人 















测量 时 ， 将 被 测 零件 放 在 
圆 度 仪 上 ， 同 时 调整 被 测 零 
件 的 轴线 ， 使 其 与 圆 度 仪 的 
轴线 同 轴 ， 当 测 头 或 工件 绕 
回转 轴线 旋转 时 ， 则 测 针 可 
将 微小 的 径 向 位 移 通 过 传 感 
器 记录 下 来 ， 最 后 计算 出 误 
差 值 ， 并 通过 数字 显示 读数 
或 描绘 出 误差 曲线 来 
在 检测 时 ， 要 分 别 对 各 不 
同 轴 向 位 置 的 圆 表面 进行 测 
量 ， 取 其 中 的 误差 值 最 大 者 
作为 该 零件 的 圆 度 误差 ， 并 
与 要 求 公 差 相 比较 ， 可 确定 
零件 是 否 合 格 
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4. 零件 圆柱 度 检 查 
零件 的 圆柱 度 公差 是 用 以 限制 整个 圆柱 表面 的 形状 误差 。 其 公差 带 是 半径 差 为 公差 
值 ; 的 两 同 轴 圆 柱 面 之 间 的 区 域 ， 表 示 符 号 为 “ 心 ”。 在 模具 制造 中 ， 导 柱 、 导 套 、 模 
柄 等 零件 都 要 求 控 制 圆柱 度 。 其 检测 方法 见 表 12-21。 
表 12-21 模具 零件 圆柱 度 误差 的 检测 



































1. 检测 时 ， 将 被 测 零 件 放 在 平板 V 形 
架 内 〈V 形 架 的 长 度 应 大 于 被 测 零件 长 
度 )， 并 固定 住 其 轴 向 位 置 (图 a) 。 测 
量 时 ， 将 被 测 零件 回转 ， 在 回转 一 周 过 
程 中 ， 用 千 分 表 或 百 分 表 测量 一 个 横 截 
面 上 的 最 大 与 最 小 读数 。 然 后 按 相同 方 
法 连续 测量 不 同 轴 向 位 置 的 若干 个 横 截 
面 ， 最 后 在 各 截面 内 所 测 得 的 读数 中 取 
最 大 与 最 小 读 差 值 的 一 半 ， 即 作为 圆柱 




























































































度 误差 值 (图 a) 
百 分 1804 为 测量 准确 ， 通 常 应 使 用 90。、120* 的 
表 或 千 分 a) V 形 架 上 检测 两 个 V 形 架 分 别 测量 ， 取 二 者 之 间 误 差 






































表 检测 ee 最 大 值 ， 做 为 圆柱 度 误差 值 与 标准 值 比 
Ee 较 ， 看 是 否 合格 

2. 在 检测 时 ， 也 可 将 零件 放 在 平板 上 ， 

并 与 直角 座 贴 紧 (图 b) ， 用 旋转 零件 的 

办 法 ， 在 被 测 零件 回转 一 周 的 过 程 中 ， 


测量 同一 个 横 截面 最 大 、 最 小 读数 ， 并 
测量 若干 个 横 截 面 ， 然 后 在 各 截面 内 所 
测 得 的 读数 中 取 最 大 与 最 小 读数 差 值 的 
半 作 为 该 零件 的 圆柱 度 误 差 ， 与 所 要 
求 的 公差 比较 ， 确 定 零件 合格 与 否 及 加 
工 精度 























b) 平板 直角 座 检测 















































用 圆 度 仪 测量 零件 的 圆柱 度 误差 可 将 
被 检 零 件 (如 导 柱 、 导 套 ) 的 轴线 调整 
到 与 圆 度 仪 的 回转 轴线 同 轴 (图 a 导 柱 ， 
图 b 导 套 ) ， 记 录 下 被 测 零件 回转 一 周 过 
程 中 测量 横 截 面 上 的 各 点 半径 差 ， 保 持 
测 头 径 向 位 置 不 变 ， 按 同样 方法 测量 各 
不 同 轴 向 位 置 的 横 截 面 ， 然 后 由 电子 计 
算 机 计算 出 误差 值 ， 显 示 或 描绘 出 误差 
1 线 。 此 误差 与 要 求 公差 值 相 比 较 , 时 
可 确定 零件 的 圆柱 度 是 否 合乎 要 求 


工 






































圆 度 
仪 检测 




















ES 





















































a) 导 柱 的 检测 b) 导 套 的 检测 
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5. 零件 平行 度 误 差 检 测 

平行 度 是 指 被 测 零件 (平面 或 直线 ) 相对 于 基准 零件 (平面 或 直线 ) 的 相互 平行 

程度 ， 其 标注 符号 为 “//”。 
行 度 误差 主要 有 面对面 、 线 对 面 、 面 对 线 和 线 对 线 四 种 情况 。 在 模具 制造 中 常 采 

用 面对面 公差 。 如 模具 装配 后 下 模 座 上 平面 对 下 平面 ， 以 及 上 模 座 下 平面 对 下 模 座 上 平 


面 的 平行 度 公差 要 求 都 很 精密 ， 故 模具 加 工 后 ， 必 须要 进行 检查 。 检 查 的 方法 见 表 12- 
2 和 












































表 12-22 模具 零件 平行 度 误差 检测 方法 
图 示 检测 方法 








图 示 为 模具 下 模 座 上 平面 对 下 平面 的 平行 度 误差 测量 方法 示意 
> 图 。 在 测量 时 ， 将 下 模 座 放 在 平板 上 ， 利 用 平板 做 测量 基准 ， 合 

千 分 表 ( 百 分 表 ) 的 触 头 沿 模 座 上 表面 的 二 对 角 线 方向 移动 ， 读 
取 千 分 表 ( 百 分 表 ) 的 最 大 值 与 最 小 值 之 差 ， 即 为 平行 度 误差， 
与 公差 相 比 ， 可 确定 零件 是 否 合格 
在 测量 时 ， 零 件 底面 必须 与 平板 表面 稳定 接触 ， 或 用 千斤 顶 支 
承 ， 调 整 后 再 测量 
























































































































































模 座 上 、 下 平面 平行 度 检测 





























6. 零件 垂直 度 误 差 检测 
零件 的 垂直 度 误 差 是 指 被 测 堆 hd hs 
的 垂直 程度 。 在 模具 制造 中 ， 垂 直 度 公差 应 用 较 广 ， 如 巴 模 与 凸 模 固 定 板 ， 导 柱 、 导 套 
与 模板 等 都 要 求 安装 的 过 地 放 民 类 不 人 起 过 羡 尺 折 志 证 的 \ 差 范围 。 
垂直 度 在 图 样 上 标注 的 符号 为 “上 ”。 其 检验 方法 参见 表 12-23 。 
表 12-23 ”模具 零件 垂直 度 误差 检测 方法 
检测 方法 图 示 
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检测 说 明 


















































90。 尺 (图 a) 是 检验 零件 垂直 度 的 

一 种 测量 器 具 。 检 验 时 ,将 90° 尺 由 
紧 零 件 ,分 辨 光线 从 90° 尺 与 零件 间 
3 的 缝 际 透 入 ( 俗称 漏 光 ) 情况 ,或 用 塞 

















尺 ( 厚 注 规 ) 检查 缝 际 大 小 ,确定 、 验 
证 零件 的 垂直 度 误差 ,如 图 bc 所 示 





























a) 
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( 续 ) 


检测 方法 图 示 检测 说 明 





图 示 为 检测 导 柱 轴 心 线 对 下 模 座 
下 平面 的 垂直 度 误差 示意 图 。 在 检 
测 时 ,将 六 有 导 柱 的 下 模 座 放 在 平板 
上 ,调整 测量 支架 的 千 分 表 或 百 分 表 
置 于 零 位 。 然 后 ,将 支架 放置 于 待 测 
导 柱 的 旁边 , 使 定位 支点 与 导 柱 接 
触 ,并 固定 支架 ,其 后 将 指示 计 沿 支 
架 移 动 ,测量 出 指示 器 在 导 柱 H 上 的 


忆 

















































































































读数 , 即 为 此 方向 的 垂直 度 误 差 。 
人 1 此 方法 ,分 别 测 出 xy( 相 差 90°) 方 
利用 百 导 柱 向 指示 计 读 数 Ax .Ay 误差 ,并 将 两 个 
分 表 或 干 方向 误差 合成 , 即 为 导 柱 轴 心 线 对 模 
分 表 检 测 板 的 垂直 度 误差 , 即 
下 模 座 A= VAx: +Ay 
式 中 4 一 一 零件 轴 心 线 的 垂直 度 误 
差 
Ax x 方向 测 出 的 误差 
(mm) 
Ay 一 一 y 方向 测 出 的 误差 
(mm) 





测量 时 ,x 与 y 方 向 最 好 互相 垂直 ， 
测量 为 所 计算 出 的 综合 误差 才 比 较 
准确 


























7. 零件 的 同 轴 度 误差 检测 
零件 同 轴 度 误差 是 指 被 测 零件 〈 轴 线 ) 相对 于 基准 零件 (轴线) 的 同 轴 程度 。 其 
表示 符号 为 “9”。 如 在 模具 制作 中 ， 圆 形 凸 模 〈 型 世 ) 、 导 柱 等 ， 都 要 求 较 严 的 同 轴 
度 误差 。 其 检验 方法 参见 表 12-24。 
表 12-24 零件 的 同 轴 度 误差 检测 方法 
























































检测 方法 图 示 检测 说 明 
图 示 为 导 柱 滑动 圆柱 4 轴 心 线 与 
固定 圆柱 8 轴 心 线 同 轴 度 测量 检测 
~ 方法 示意 图 。 其 检测 步骤 是 : 
利用 百 | 1. 将 被 测 零件 ( 导 柱 ) 放 置 在 两 个 
分 表 或 千 | 导 等 高 刃 口 的 V 形 架 上 
分 表 检测 2. 将 两 个 百 分 表 (或 千 分 表 ) 分别 





安装 在 支架 上 。 一 个 在 圆柱 上 方 ,一 
个 在 圆柱 下 方 ( 图 示 ) 
3. 将 百 分 表 ( 千 分 表 ) 调 整 为 0 位 
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检测 方法 图 


( 续 ) 


检测 说 明 





利用 百 








分 表 或 干 
分 表 检测 





4. 沿 轴 向 (图 示 ) 移动 两 个 百 分 表 
( 千 分 表 ) 进行 测量 

5. 取 指 示 器 ( 百 分 表 或 千 分 表 ) 在 
E 直 于 基准 轴线 的 正 截面 上 测 得 各 
应 点 的 差 值 1 M，- M1, 作 为 该 截 
面 的 同 轴 度 误差 。 在 测量 时 , 需 转 动 
被 测 零件 
6. 按 上 述 方法 测量 若干 个 截面 , 取 
各 截面 测 得 读数 差 最 大 值 (绝对 值 ) ， 
即 可 做 为 该 零件 同 轴 度 误差 值 , 与 标 
准 公 差 比 较 ,确定 零 件 的 合格 与 否 

















此 





> 










































































利用 圆 
度 仪 检 测 导 柱 








a) 导 柱 检测 





8. 零件 对 称 度 误 差 检测 
零件 的 对 称 度 误差 是 指 零 








差 带 ; 的 两 平行 平面 之 间 。 其 标注 代号 为 :“ 三 ” 
表 12-25 ”零件 对 称 度 误 差 的 检 六 





简 图 








b) 导 套 检测 











利用 圆 度 仪 测量 时 ,将 零件 ( 导 柱 
图 a, 导 套图 b) 支 承 在 工作 台 上 ,并 
使 其 基准 轴线 与 圆 度 仪 轴 线 同 轴 。 
然后 在 被 测 零 件 上 测量 若干 个 截面 
并 记录 轮廓 图 形 。 根 据 图 形 即 可 显 
示 出 同 轴 度 误差 值 
























































件 槽 的 中 心平 面 必须 位 于 基准 中 心平 面 对 称 配制 距离 为 公 
， 检 测 方法 见 表 12-25 。 
则 方 法 


检测 方法 









































a) 





零件 对 称 度 误差 检测 时 ,首先 将 被 测 零件 放 在 
平板 上 ,然后 用 指示 计 ( 百 分 表 或 千 分 表 ) 测 量 被 

















> 测 表 面相 对 于 平板 之 距离 。 测 量 后 ,再 将 被 测 零 











件 翻转 180。 ,测量 男 一 面 与 平板 之 间距 离 大 小 ， 
并 计算 各 测量 面 对 应 测 点 之 间 的 读数 差 , 取 其 
最 大 值 , 即 为 零件 的 对 称 度 误差 值 。 将 所 得 的 误 
b) 差 值 与 给 
称 度 合格 与 否 


























定 的 公差 值 相 比 较 , 即 可 确定 零件 的 对 
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9. 零件 的 圆 跳动 误差 检测 
零件 的 圆 跳 动 是 指 被 测 实际 要 素 绕 基准 轴线 作 无 轴 疝 移动 回转 一 周 时 ， 由 固定 的 指 
示 器 在 给 定 的 方向 上 测 得 的 最 大 或 最 小 读数 之 差 。 按 所 测 部 位 分 径 向 圆 跳 动 、 端 面 圆 中 
动 和 和 斜 向 圆 跳 动 三 种 形式 。 
圆 跳 动 误差 表示 符号 为 “FF”， 其 检测 方法 见 表 12-26。 
表 12-26 零件 圆 跳动 误差 的 检测 方法 
检测 项 目 图 示 检测 方法 














1. 用 V 形 架 支承 被 测 零件 基准 轴 
外 圆 ,并 用 项 尖顶 住 后 端 。 以 免 在 测 
量 时 轴 向 帘 动 (图 示 ) 

2. 使 零件 绕 基准 轴 回 转 一 周 , 其 指 
示 器 ( 百 分 表 、 千 分 表 ) 最 大 、 最 小 读 
数 差 即 为 该 被 测 面 上 径 向 圆 跳 动 误 
闫 












































径 向 圆 
跳动 检测 














3. 按 上 述 方法 , 测 若干 个 截面, 其 
最 大 值 ,可 作为 零件 径 向 圆 跳动 误差 
与 所 规定 的 公差 值 比较 即 可 确定 夫 
件 合格 与 否 























1. 将 被 测 零件 (如 导 套 ) 固定 在 心 
轴 2 上 (图 示 ) ,并 支承 在 两 顶尖 之 间 

2. 将 零件 ( 导 套 ) 回转 一 周 ,并 使 
指示 吉 ( 百 分 表 、 千 分 表 ) 触 头 始终 与 
端面 接触 ,其 指示 器 上 最 大 读数 与 最 
小 读数 差 值 , 即 为 该 测量 圆柱 面 gd 
上 的 端面 跳动 误差 值 

3. 在 垂直 方向 上 ,移动 指示 计 , 检 
1 一 导 套 2 一 芯 轴 3 一 百 分 表 ( 千 分 表 ) 测 才 干 个 圆柱 面 直径 上 的 圆 跳 动 误 
差 值 ,其 中 最 大 者 即 为 零件 端面 圆 跳 
动 误差 值 ,并 与 标准 公差 值 比较 , 即 
可 确定 零件 合格 与 否 












































端面 圆 
跳动 检测 


































































































10. 形 位 公差 的 公差 值 
在 检测 时 ， 若 在 图 样 上 只 标注 公差 等 级 全 值 。 没有 标 出 具体 公差 数值 ， 可 参照 表 
12-27 ~ 表 12-30 所 列 数值 选用 。 
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表 12-27 直线 度 、 平 面 度 




















































































































主 参 数 公差 等 级 
L 1 2 5 6 7 8 9 10 11 12 
/mm 公差 值 /hm 
<10 0.2 0.4 0.8 1;2 2 3 8 12 20 30 60 
>10 ~16 0.25 0.5 1 1.5 2.5 4 6 10 15 25 40 80 
>16 ~25 0.3 0.6 1.2 2 3 ) 8 12 20 30 50 100 
>25 ~40 0.4 0.8 1.5 了 4 6 10 15 25 40 60 100 
>40 ~63 0.5 1 2 3 5 8 12 20 30 50 80 150 
>63 ~100 0.6 1:2 2.5 4 6 10 15 25 40 60 100 200 
>100~160 | 0.8 lS 3 5 8 12 20 30 50 80 120 250 
表 12-28 圆 度 、 圆 柱 度 
OO 
| 
主 参 数 
d(D) 0 1 2 3 4 9 10 11 12 
/mm 
3 0.1 0.2 0.3 0.5 0.8 6 10 14 25 
>3~6 0.1 0.2 0.4 0.6 1 1.5 2 4 5 8 12 18 30 
>6~10 0.12 | 0.25 0.4 0.6 1 下 5 2.5 1 6 9 13 22 36 
>10~18 0.15 | 0.25 0.5 0.8 1.2 2 3 5 8 11 18 27 43 
>18 ~30 0.2 0.3 0.6 1 1.3 2.,3 4 6 9 13 21 33 $2 
>30 ~50 0.25 0.4 0.6 1 1.5 253 4 7 11 16 25 39 62 
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表 12-29 





























平行 度 、 垂 直 度 、 倾 斜 度 










































































































































































一 和 T 
wr 
A 

主 参数 公差 等 级 
Ld(D) | 2 3 4 二 6 7 8 9 10 11 lz 

/mm 公差 值 /hm 
<10 0.4 0.8 J 3 等 8 12 20 30 0 80 120 
>10~16 .5 1 2 4 6 10 15 25 40 60 100 150 
>16 ~25 0.6 1.2 2 每 8 12 20 30 50 80 120 200 
>25 ~40 0.8 本 3 6 10 15 a9 40 60 100 150 250 
>40 ~63 1 二 4 8 12 20 30 50 80 120 200 300 
>63 ~100 ee 2.5 和 10 1 9 40 60 100 150 250 400 
>100~160 .3 9 6 12 20 30 50 80 120 200 300 500 

表 12-30 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 、 全 跳动 
A 

二 参数 公差 等 级 
d(D) .BL | Es 3 4 je 6 7 8 9 10 11 12 

/mm 公差 值 /hm 
1 0.4 0.6 1.0 L 4 6 10 15 25 40 60 
>1~3 0.4 0.6 .0 下海 过 4 6 10 20 40 60 120 
>3~6 0.3 0.8 1.2 2 3 5 8 12 25 50 80 150 
>6~10 0.6 1 i 2.5 4 6 10 15 30 60 100 200 
>10~18 0.8 Le 2 3 5 8 12 20 40 80 120 250 
>18 ~30 1 二 7 4 6 10 15 25 50 100 150 300 
>30 ~50 工艺 过 3 本 8 12 20 30 60 120 200 400 
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(三 ) 零件 角度 及 锥 度 检查 


模具 零件 的 角度 及 勿 


检测 方法 





图 


FE 度 的 检验 方法 见 表 12-31。 
表 12-31 模具 零件 的 角度 及 锥 度 的 检测 方法 


不 


检 测 说 明 





相对 测量 法 
(用 塞 规 
检验 ) 














PR 
LA 











b) 


相对 测量 法 又 称 比 较 测 量 法 。 
即将 具有 一 定 角度 或 锥 度 的 量 
具 ， 如 量 块 、 角 尺 、 圆 锥 量 块 
等 和 被 测 零件 的 角度 及 锥 度 相 
比较 ， 并 用 光 际 法 或 涂 色 法 估 
测 角 度 及 锥 度 ， 图 a 所 示 为 圆 
锥 塞 规 ， 主 要 检查 内 锥 孔 ， 而 
图 b 上 为 圆锥 环 规 ， 主 要 检查 
锥 柱 ， 如 锥 形 导 柱 
利用 圆锥 量规 ， 主 要 来 检测 
蜀 锥 基 面 的 误差 。 在 量规 的 基 
端面 (大 端 或 小 端 ) 处 有 相距 
为 m 的 两 条 刻 线 或 小 台阶 ， 以 
相当 于 圆锥 基 面 距 公 差 。 在 检 
测 时 ， 若 被 测 圆锥 的 基 面 端 位 
于 两 条 刻 线 之 间 ， 则 表示 零件 
合格 























































































































绝对 测量 法 
(用 万 能 
尺 检测 ) 





a) 
































角度 与 锥 度 的 绝对 测量 ， 是 
其 量具 量 仪 ， 如 万 能 角度 尺 
和 光学 分 度 头 ,来 测量 零件 的 
角度 ， 并 可 以 直接 读 出 被 测 零 
牛角 度 的 绝对 数值 。 图 示 为 利 
游标 量 角 器 直接 测量 零件 内 、 
外 角度 的 示意 图 。 在 测量 时 ， 
先 把 中 间 螺 母 放 松 ， 使 量 角 器 
的 固定 尺 紧 贴 在 被 测 零 件 表面 
上 ， 然 后 再 转动 圆 盘 ， 使 两 直 
尺 与 工件 表面 接触 不 漏 颖 ,上 
可 直接 读 出 斜面 的 角度 












































































































































间接 测量 法 
(用 验 棒 
检测 ) 














a) 燕尾 导轨 尺寸 测量 











角度 和 锥 度 的 间接 测量 ， 是 
利用 万 能 量具 和 其 他 辅助 量具 ， 
先 测 出 和 角度 及 锥 度 有 关 的 线 
性 尺寸 ， 然 后 再 通过 计算 得 出 
要 测 的 角度 和 锥 度 误差 
图 示 为 用 量 块 和 圆柱 测量 银 
模 燕 尾 导 轨 及 燕尾 槽 角度 误差 
示意 图 ， 测量 方 法 是 : 
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检测 方法 


( 续 ) 


检 测 说 明 





间接 测量 法 
(用 验 棒 
检测 ) 








b) 燕尾 模 尺 寸 检 测 





1. 先 使 两 个 直径 相同 的 圆柱 


与 燕尾 导轨 接触 ， 测 出 Mi 尺寸 


2. 将 两 





圆柱 分 别 放 在 两 个 等 


高 的 量 块 上 ， 测 出 M, 尺寸 


式 中 


MI 


3. 计算 导轨 








度 











tana =2h/ (M,—M) 


量 块 尺寸 ( 





a 


h 








、M; 一 一 两 次 测 出 的 


mm) 


线 尺 


























寸 (如 图 示 ) 





利用 精密 检 
测 仪 器 检测 





参见 表 图 12-7 





(四 ) 零件 表面 粗糙 度 检测 





零件 加 工 后 ， 其 表面 粗糙 度 检测 方法 参见 表 12-32 。 


表 12-32 
检测 方法 


零件 表面 粗糙 度 检测 方法 


度 要 求 较 高 时 ， 可 采 





在 大 批量 生产 条 件 下 























显微镜 或 光学 分 度 头 
义 融 进行 检测 。 















































速度 快 ， 很 适 于 批量 较 
用 


产 条 件 下 使 





检测 说 明 


万 能 工 
等 测量 


检测 精度 高 、 


大 的 生 














利用 样板 比较 检测 ; 


Ral2.5. 站。 Ra 3.2 一 Ra 0.8 


表面 粗糙 度 检 沈 


样板 检 
测 法 











样板 


比较 法 是 将 被 测 走 
的 六 





而 判断 被 测 表 和 
较 时 可 和 任 肉眼 观察 

















大 ) 的 近似 评定 





已 




















糙 度 是 否 在 规定 的 范 


面 和 粗糙 度 样 板 进行 上 





较 ， 从 











围 内 。 比 











用 手指 触摸 ， 还 可 
放大 镜 、 比 较 显 微 镜 来 观察 
比较 法 适用 于 表面 六 





上 粮 











义 借助 于 


度 要 求 较 低 ( Ra 数值 偏 




















专用 仪器 


检测 











利用 光 切 显微镜 检测 











利用 光 切 显微镜 主要 是 通过 显微镜 观察 被 测 表面 











微观 不 平 的 相应 弯 





1 光 带 。 








便 可 确定 被 测 表 面 的 


粗糙 度 误差 











经 过 测量 读数 和 计算 ， 























微观 不 平 的 高 度 ， 从 而 可 确定 
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检测 


方法 


检测 


( 续 ) 


说 明 





利用 了 

















专用 仪器 











F 涉 显微镜 检测 








利用 干涉 显微镜 ， 可 以 
的 干涉 条 纹 。 若 被 测 表面 
纹 为 一 组 等 距 的 
的 峰 谷 日 
































其 弯曲 程度 依 微观 不 
朗 等 级 





1 
和 


月 定 出 粗糙 








SN 


寸 ， 两 光束 的 光 程 差 ， 造 成 了 





在 
为 


镜 内 观测 到 被 测 表面 
理想 的 几何 表面 ， 则 条 





























行 光 带 ; 当 被 测 表面 为 高 低 不 平 








F 涉 条 纹 的 
的 大 小 而 定 ， 从 而 可 


可 








检测 





利 月 


I 























注 : 表 中 各 仪器 检测 使 月 


电动 轮廓 检测 仪 检测 





日 方 法 ， 参 见 仪器 说 明了 
(五 ) 零件 淳 火 前 
模具 私 件 特别 是 工作 霉 件 ， 经 加 工 后 一 般 要 经 过 热处理 滩 硬 ( 需 电 火花 、 线 切 


后 的 检测 





及 成 形 磨 前 的 零件 加 工 前 坯 件 需 试 笔 滩 硬 )。 为 保证 热处理 质 





行 检验 。 其 检验 的 项 目 及 方法 参见 表 12-33。 
表 12-33 ”模具 零件 浏 火 前 后 的 检验 内 容 及 方法 
检验 内 容 及 方法 


检验 项 目 


义 宜 于 测量 RR 
助 于 触 针 触 
， 经 放大 后 
的 
义 可 测量 表 





的 电感 信 
达到 测量 



































和 记录 ,使 














二 


里 
二， 





贷 零 件 表面 ， 产 生 高 低 不 平 


lo 








a0. 02 ~Shum 的 粗糙 表 














记录 仪 记 录 、 换 算 ， 从 而 


、 孔 、 槽 ， 并 能 直接 读数 
简便 ， 效 率 较 高 ， 但 仪器 比较 昂贵 





符 


制 | 
在 泽 火 前 后 均 需 要 进 











深 火 前 的 检验 


1 
2 
3 
4 


.夫人 





夫人 
材料 


征 合 付 伍 


. 对 一 些 比较 对 











F 若 经 济 硬 、 检 查 一 下 是 否 符 合 零件 加 工 工艺 路 线 
F 有 无 裂纹 、 碰 伤 、 变 形 等 缺陷 


有 旦 二 任 人 





图 样 要 求 规定 ， 午 











j 是 否 有 残余 的 脱 碳 层 

















要 零件 及 精度 要 求 较 高 的 零件 ， 应 在 深 火 前 再 
一 次 测量 ， 并 记录 下 有 关 部 位 尺寸 

















外 观 检 查 
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蚀 和 


件 淳 火 、 回 
氧化 


严 习 

















火 后 ， 其 外 表 应 检查 有 





无 有 裂纹、 烧伤 、 碰 伤 、 腐 











硬度 检测 








用 硬度 计 对 其 硬度 进行 检查 ， 检 查 后 的 硬度 应 符合 图 
关 技 术 文 人 


F 所 规定 的 硬度 值 





样 及 有 





变形 量 的 检测 


作 经 济 火 及 





口 








火 后 ， 测 量 有 关 部 位 





尺寸 EF 
的 


尺寸 公差 范围 


必 
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否 经 淳 火 后 变 天 





较 ， 看 是 








， 并 与 济 火 前 讽 
形 量 不 能 超过 图 


量 所 
样 所 








二 
其 变 





周 苹 于 对 六 其 


金 相 组 织 检测 








等 ， 
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作 淳 火 








回 火 后 ， 应 对 材料 的 马 




















中 CrWMn 、 
会 影响 模 























氏 体 、 唱 粒度 、 网 
氏 体 等 做 必要 的 检查 。 其 中 ， 马 氏 体 及 唱 粒 不 
的 等 级 标准 ; 模具 的 3 
股 不 应 存在 有 网 状 碳化 物 ; 要 求 精度 较 高 的 零件 ， 必 要 时 
要 检测 残余 奥 氏 体 量 、 
Crl2 不 应 超过 12% ， 否 则 


要 工作 零件 如 


状 碳化 物 ， 
应 超过 有 关 
凸 、 凹 模 、 型 腔 ， 型 芯 


EE 








GCr15 等 不 应 超过 90% ， 





4 的 使 用 寿命 、 质 量 及 精度 





ES 
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(六 ) 模具 复杂 曲面 型 腔 型 面 检测 











模具 的 成 形 零 件 如 凸 模 、 四 模 、 凸 四 模 以 及 型 腔 、 型 蕊 、 馈 块 等 零件 ,一般 为 型 面 


复杂 、 多 位 曲面 。 其 检测 方法 参见 表 12-34。 


表 12-34 模具 复 


杂 曲 面 型 腔 、 型 芯 的 检测 









































































































































































































































































































































序号 检测 方法 检测 说 明 
检测 时 ,对 于 模具 零件 的 某 些 棱角 、 圆 弧 等 较 小 的 型 面 与 型 腔 , 可 采用 万 能 量规 和 
其 他 辅助 量具 , 先 测量 出 与 型 面 有 关 的 某 些 线性 尺寸 ,然后 再 通过 计算 得 到 要 检验 的 
形状 与 尺寸 。 其 测量 方法 与 采用 的 主要 量具 主要 有 : 
1) 用 正弦 规 间接 检测 型 面 的 角度 和 锥 度 
2) 用 精密 钢 球 和 圆柱 量规 间接 检测 型 面 的 圆锥 孔 或 圆锥 体 的 圆锥 半径 
利用 量具 进行 | 3) 用 精密 圆柱 量规 和 游标 高 度 尺 检 测 V 形 槽 角度 或 用 精密 圆柱 量规 与 万 能 角度 
检测 尺 检测 V 形 槽 槽 口 宽 度 
4) 用 两 个 等 直径 的 精密 圆柱 量规 和 万 能 角度 尺 间 接 测量 锻 模 燕尾 槽 底面 宽度 
5) 用 游标 卡尺 间接 测量 外 圆 孤 半径 
6) 用 三 个 等 直径 精密 圆柱 量规 和 游标 深度 尺 间接 测量 圆 弧 半径 
7) 用 两 个 等 直径 的 精密 圆柱 体 量规 和 一 个 万 能 角度 尺 间 接 测 量 对 称 形状 圆锥 大 
端 直径 
采用 检验 样板 检测 复杂 曲面 型 腔 与 型 面 ,是 利用 样板 与 工件 的 型 腔 与 型 面 截 面相 
互 比 对 与 比较 来 分 析 、 判 断 工件 合格 与 否 。 其 特点 是 操作 简便 ,不 需要 专用 量具 及 量 
2 利用 样板 进行 | 仪 ,检验 效率 高 .速度 快 。 但 样板 制作 必须 精密 ,适用 于 生产 批量 较 大 模具 零件 的 检 


检测 



































测 。 检 测 时 ,必须 要 使 样板 和 工件 轮廓 表面 密切 拼合 。 检 测 者 可 用 目测 ,从 拼合 面 间 




















透 光 间 隙 的 大 小 和 部 位 ,来 确定 零件 的 形状 .轮廓 和 尺 十 形状、 位置 偏差 是 否 合格 ,一 


般 能 达到 较 高 的 测量 精 


浊 

















样 架 检测 




















在 检测 大 型 覆盖 件 曲 





中 研修 模型 。 其 研 














修 模 型 俗称 样 架 , 它 是 工 


艺 主 模型 的 反 型 ,也 称 立 全 








冲模 时 ,一 般 应 先 制造 一 个 工艺 主 模 
样 架 可 控制 检测 凸 模型 




















型 条 
架 
尽管 








i 与 工艺 主 模型 的 一 致 特 

















难 ,但 检验 方便 ,是 制造 大 型 曲面 拉 深 成 形 模 的 主要 检验 工 


可 殷 
结构 复杂 ,制作 困 








,是 检查 型 体 的 一 种 综合 性 量具 























并 。 








用 检验 卡 具 检 
测 


























在 检测 大 型 型 腔 或 凸 模型 面 时 ,可 采用 检验 夹具 配合 千 分 表 或 百 分 表 联合 检验 的 


方法 ,如 对 大 型 锻 模 的 检 
作 简 单 方便 























则 。 采 用 这 种 方法 不 仅 检验 效率 和 检测 精度 比较 高 ,而且 操 











用 量 棒 、 钢 球 检 








Xx 
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于 锻 模 模 膛 型 面 , 可 采用 量 棒 或 钢 球 分 别 来 检验 其 圆柱 、 锥 度 、 圆 弧 或 球形 曲面 。 
其 量 棒 及 钢 球 都 应 经 热处理 深 硬 , 并 经 研磨 后 青 装 上 手柄 。 在 检验 时 ,可 采用 着 色 















































测 











法 ,把 显示 剂 均匀 涂 在 量 棒 或 钢 球 的 表面 , 放 入 模 膛 后 轻 轻 推动 手柄 ,使 其 在 模 膛 表 
面 留 下 痕迹 ,以 此 确定 误差 或 精 修 部 位 。 其 检 钢 























尺寸 精度 可 达 0. 05 ~ 0. 10mm, 用 此 





来 作为 模 膛 边 修 、 边 检测 的 工具 ,直到 最 后 合格 为 止 
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序号 | 检测 方法 检测 说 明 

















1. 对 于 精度 较 高 的 锻 模 模 膛 可 采用 灌 铅 法 进行 检验 。 即 将 加 工 制作 后 的 上 、 下 模 
合拢 用 马 形 架 紧 固 , 在 模 内 灌 入 铅 液 ,冷却 后 通过 检查 铅 型 , 即 可 检验 型 腔 质 量 ; 对 于 
6 灌 馈 法 检测 | 尺寸 较 大 或 精度 要 求 不 高 的 锤 锯 模 ,也 可 采用 浇注 石膏 或 压 铬 法 检测 

2. 对 于 合金 压铸 或 塑料 模 可 采用 浇注 熔融 的 液态 石 腊 ,冷却 成 形 后 ,对 其 型 面 进行 
检测 ,判断 其 型 腔 合 格 与 否 






























































采用 光学 投影 仪 检测 。 光 学 投影 仪 是 利用 光学 系统 将 被 测 零件 轮廓 外 形 或 型 孔 放 
用 光学 投影 位 大 后 ,投影 到 仪器 屏幕 上 进行 实地 测量 。 多 用 于 凸 、 四 模型 腔 \ 型 必 工 作 零 件 的 检 
7 检测 测 。 在 投影 仪 上 ,可 以 利用 直角 坐标 或 横 坐 标 进行 绝对 测量 ,也 可 以 将 被 测 零件 放大 

影像 ,与 预先 画 好 的 放大 图 相 比较 ,以 判断 零件 合格 与 否 。 其 检测 精度 高 ,测试 直观 ， 
特别 适 于 中 小 模具 零件 的 检测 








































































































用 ciz 系列 二 | 测量 仪 是 对 了 2 三 个 轴 互 成 直角 配置 的 三 个 坐标 值 来 确定 零件 被 测 点 空间 位 置 
8 a 的 精密 检测 仪器 ,其 测量 可 用 数字 显示 或 绘制 成 图 形 打印 输出 , 故 检 测 方便 ,精度 较 
一 ”高 ,是 目前 在 模具 检验 中 ,最 先进 的 检验 方法 















































五 、 模 架 的 检验 与 定 级 

模 架 作为 模具 的 主体 结构 部 件 ， 在 模具 中 发 挥 着 极 大 的 支承 及 导向 作用 。 目 前 ， 模 
架 的 结构 、 尺 寸 及 精度 都 有 了 国家 标准 ， 有 的 已 作为 商品 进行 出 售 。 但 在 模具 制造 过 程 
中 ， 无论 是 选用 标准 模 架 还 是 自制 ， 在 模具 装配 前 都 应 进行 检测 ， 以 确保 模具 的 装配 质 
量 。 























(一 ) 冷 冲 模 模 架 技 术 要 求 及 检测 项 目 

冷 冲 模 模 架 技术 要 求 及 检测 项 目 是 : 

1) 组 成 模 架 的 零件 必须 要 符合 国家 标准 的 要 求 和 技术 条 件 的 规定 ， 即 符合 导 柱 
导 套 GB/T 2861. 1 ~ 8 一 2008， 模 座 GB/T 2855. 1 ~ 3 一 2008 ， 模 柄 JB/T 7646. 1 ~ 6 一 
2008 的 要 求 ; 而 装配 后 的 模 架 要 符合 CBXT 2851 一 2008 、GBZT 2852 一 2008 的 要 求 。 

2) 装 和 人 模 架 的 每 对 导 柱 、 导 套 (包括 可 御 导 柱 、 导 套 ) ， 在 装配 前 需 经 选择 配对 。 
其 配合 要 求 应 符 表 12-35 的 要 求 。 

3) 装配 成 套 的 滑动 导向 模 架 应 按 表 12-36 技术 指标 分 级 ; 装配 成 套 的 滚动 导向 模 
架 应 按 表 12-37 技术 指标 分 级 。 任 何 一 级 模 架 必须 同时 符合 A、B、C 三 项 技术 指标 。 不 
符合 表 12-36、 表 12-37 精度 规定 的 模 架 不 予 列 人 等 级 标准 。 工 级 精度 的 模 架 必须 符合 
导 套 、 导 柱 配合 精度 为 H6/h5 时 ， 按 表 12-35 给 定 的 间隙 值 ， 开 级 精度 模 架 符合 导 套 、 
导 柱 H7/h6 时 ， 均 应 按 表 12-35 规定 的 间隙 值 。 
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表 12-35” 导 柱 和 导 套 的 配合 要 求 


(单位 : mm) 


































































































































































































































































































配合 精度 
配合 形式 导 柱 直径 H6/h5 H7/hb6 配合 后 的 过 盘 
配合 后 的 间 际 值 
<18 0.003 ~0.01 0. 005 ~ 0. 015 
>18 ~28 0.004 ~0.011 0. 006 ~ 0. 018 
滑动 配合 >28 ~50 0. 005 ~ 0. 013 0. 007 ~ 0. 022 
>50 ~80 0. 005 ~ 0. 015 0. 008 ~ 0. 025 
>80 ~100 0. 006 ~0.018 0. 009 ~ 0. 028 
滚动 配合 >18 ~35 一 0.01 ~0.02 
表 12-36 滑动 导向 模 架 分 级 技术 标准 
精度 等 级 
被 测 尺寸 
项 检 查 项 目 I 级 [级 亚 级 
/mm 
公差 等 级 
网 上 模 座 上 平面 对 下 模 座 下 平 <400 II II7 1T8 
面 的 平行 度 >400 IT7 IT8 IT9 
导 柱 轴 心 线 对 下 模 座 下 平面 <160 IT4 IT5 IT6 
B 
的 垂直 度 >160 ITS IT6 IT7 
导 套 孔 轴 心 线 对 上 模 座 上 平 160 1T4 ITS IT6 
C Ey ee eg 
[的 垂直 度 > 160 IT5 IT6 IT7 
注 : 1. 被 测 尺寸 是 指 . 
A 项 : 上 模 座 的 最 大 长 度 尺寸 或 最 大 宽度 尺寸 。 
B 项 : 下 模 座 上 平面 的 导 柱 高 度 。 
C 项 :， 导 套 孔 延长 芯 棒 高 度 。 
2. 公差 等 级 : 按 CBMT 1184 一 1996《 形 状 和 位 置 公差 未 注 公 差 》 的 规定 。 
表 12-37 滚动 导向 模 架 分 级 技术 标准 
度 等 级 
到 被 测 尺寸 靖 度 等 
项 检 查 项 目 0 01 
om 公差 等 级 
上 模 座 上 平面 对 下 模 座 下 平面 的 平行 <400 IT4 ITS 
度 >500 IT5 IT6 
<160 IT3 IT4 
B 导 柱 轴 心 线 对 下 模 座 下 平面 的 垂直 度 
导 林 线 对 下 模 座 下 平面 的 垂直 度 TD Tia 了 
导 套 孔 轴 心 线 对 上 模 座 下 平面 的 垂直 <160 IT3 IT4 
度 >160 IT4 IT5 
注 : 1. 被 测 尺 寸 : 





A 项 : 上 模 座 的 最 大 长 度 及 最 大 宽度 尺寸 。 
B 项 : 下 模 座 上 平面 的 导 柱 高 度 。 








C 项: 导 套 了 


2. 公差 等 级 按 CB/T 1184 一 1996 标准 


模 架 ， 上 模 座 沿 导 柱 上 、 下 移动 应 平稳 ， 无 阻 沾 现象 ， 其 导 柱 


4) 装配 后 的 


L 延 长 世 棒 的 高 度 。 











ro 
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端面 应 低 于 下 模 座 底面 0.5 ~ 1mm; 选用 直 导 套 时 ， 导 套 固定 端 端 面 应 低 于 上 模 座 上 平 
面 1 ~2mm。 

5) 模 架 各 零件 工作 表面 不 应 有 影响 使 用 的 划 痕 、 锈 尊 、 利 陷 、 毛 刺 、 飞 边 、 砂 眼 、 
缩 孔 等 缺陷 。 

6) 在 保证 使 用 质量 的 情况 下 ， 模 架 人 允许 用 新 的 工艺 方法 ， 如 环 氧 树脂 、 低 迷 点 合 
金 等 固定 导 柱 、 导 套 。 其 零件 结构 尺寸 允许 有 相应 改动 。 

7) 成 套 模 架 一 般 不 装配 模 柄 。 须 装配 模 柄 的 模 架 ， 模 柄 的 装配 要 求 应 符合 压 人 式 
模 柄 与 上 模 座 安 装 尺寸 公差 配合 应 装配 成 H7/m6 配合 形式 ; 除 浮 动 模 柄 外 ， 其 他 模 柄 
装 入 上 模 座 后 ， 模 柄 的 轴 心 线 对 上 模 座 上 平面 的 垂直 度 公 差 在 全 长 范围 内 不 超过 
0. 05mm。 

8) 滑动 、 滚 动 中 间 模 架 ， 在 无 明显 的 方向 标志 下 ， 人 允许 用 不 同 直径 的 导 柱 。 

(二 ) 冷 冲模 模 架 检测 方法 

冷 冲 模 模 架 的 检测 方法 见 表 12-38。 

表 12-38 冷 冲 模 模 架 的 检测 方法 
检测 项 目 图 示 检 测 方法 
1. 将 装配 好 的 被 测 模 架 ， 放 在 精密 
的 平板 3 上 
2. 在 上 、 下 模板 的 中 心 位 置 上 ， 
球面 支持 杆 4 支承 上 模板 2 
3. 用 千 分 表 1 按 规定 的 测量 线 ( 沿 
周边 对 角 线 ) 进行 测量 被 测 表面 (在 
测量 时 ， 球 面 支持 杆 的 高 度 必须 控制 
在 被 测 模 架 的 闭合 高 度 内 ) 

4. 根据 被 测 表面 大 小 推动 模 架 或 指 
示 器 测量 架 ， 测 整个 表面 
5. 取 千 分 表 ( 百 分 表 ) 最 大 、 最 小 
的 读数 之 差 ， 即 做 为 模 架 上 、 下 平面 
的 平行 度 误差 值 
1. 将 装 有 导 柱 的 下 模板 放 在 检验 平 
台 上 
2. 用 百 分 表 对 导 柱 进行 测量 (图 
示 ) 
3. 读 百 分 表 的 最 大 、 最 小 读数 差 即 
为 导 柱 的 在 图 示 两 个 方向 的 垂直 度 误 
差 Ax、Ay 
4. 将 Ax、Ay 做 矢量 公式 ， 求 
360° 范 围 内 最 大 误差 ， 即 

Asa = | VAx +AyY | 

4 一 导 柱 轴 心 线 对 下 模 座 下 平面 
垂直 度 误差 


































































































上 模板 上 平面 对 下 
模板 下 平面 平行 度 的 
检测 

























































































导 柱 轴 心 线 对 下 模 
板 下 平面 的 垂直 度 检 
测 





























人 
qd 
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检测 项 目 


检 测 方法 


( 续 ) 





导 套 孔 轴 心 线 对 上 


E 直 度 





模板 上 平面 的 导 
检测 














(三 ) 型 腔 模 模 架 技 术 要 求 及 检测 项 目 

















应 符合 图 标 规定 的 标准 或 


定 要 求 0 


2) 模 架 的 模板 应 进行 调 质 处 理 ， 硬 度 值 为 243 ~270HBW ， 其 棱 边 应 倒 角 。 








1. 将 装 有 导 套 的 上 模 座 放 在 检测 平 














台 上 


2. 在 导 套 孔 内 插入 带 有 0.015: 200 


锥 度 心 轴 





3. 测量 心 轴 的 垂直 度 作为 导 套 孔 轴 
线 垂直 度 的 误差 值 ， 其 测量 方法 与 测 


量 导 柱 相同 














后 ,在 360° 范 目 
全 








4 =1 VAx +Ay | 


max 











3) 装配 成 套 的 模 架 ， 经 检测 后 应 按 表 12-39 技术 指标 分 级 。 


型 腔 模 (以 塑料 注射 模 为 例 ) 模 架 主要 技术 要 求 及 检测 项 目 如 下 : 
1) 组 成 模 架 的 各 零件 的 形状 、 尺 寸 、 精 度 及 表面 粗糙 度 、 热 处 理 便 度 等 技术 要 求 
国家 标准 ， 即 GBXMT 4169. 1 ~ 11 一 2006 或 GBMT 4170 一 2006 规 





4. 测定 的 读数 必须 扣除 或 上 心 轴 五 
范围 内 锥 度 因素 。 即 测 得 的 Ax、Ay 
目 内 最 大 A,,,, 按 下 式 计 
























































表 12-39 塑料 注射 模 架 分 级 技术 指标 
精度 分 级 
检 查 项 目 I I 五 
公差 等 级 
j 定 模 座 板 的 上 平面 对 动 模 座 辣 界 <400 IT5 IT6 IT7 
板 下 平面 的 平行 度 >400 ~900 IT6 IT7 IT8 
2 模板 导 柱 孔 的 垂直 度 厚度 <200 IT4 IT5 IT6 


4) 模 架 主要 分 型 面 的 贴 合 间隙 值 : 


0. 04mm。 


5) 模 架 主要 模板 在 组 装 后 的 基准 面 位 移 偶 差 值 : 


0. 04mm; 亚 级 为 0.06mm。 


紧 固 部 位 应 牢固 无 松动 。 
7) 导 柱 与 导 套 的 配合 应 符合 H7/h6、H7/e6 配合 标准 ， 在 闭合 状态 下 ， 导 柱 的 导 


向 端面 必须 凹 人 它 所 通过 的 最 终 模板 孔 端 面 2nm 以 上 。 














I] 级 为 0.02mm; 




















I 级 为 0.02mm; 


6) 模 架 的 定 模 、 动 模 沿 导 柱 方向 移动 和 复位 杆 沿 杆 孔 方向 移动 应 平稳 无 卡 湿 ， 





级 为 0.03mm; 亚 级 为 


了 级 为 


~ 
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8) 组 装 后 的 复位 杆 端 面 应 平 齐 一 致 ， 允 许 思 入 分 型 面 不 大 于 0. 2mm; 如 需 方 要 
求 ， 也 可 以 凸 出 分 型 面 。 

9) 模 架 的 各 零件 主要 部 位 不 允许 有 氛 伤 、 划 痕 、 敲 印 及 凹陷 等 缺陷 。 

10) 几 重 量 超过 20kg 的 模 架 ， 均 需 设置 吊装 用 螺 孔 。 

(四 ) 型 腔 模 模 架 检测 原则 及 方法 

1. 型 腔 模 模 架 检 查 原 则 

1) 模 架 零件 尺寸 精度 的 检测 以 卡尺 、 千 分 尺 、 百 分 表 ( 千 分 表 ) 、90° 角 尺 、 精 密 
平板 等 通用 常规 测量 器 具 检 测 ， 形 位 公差 需 按 GBMT 1184 一 1996《 形 状 和 位 置 公差 未 注 
公差 》 等 级 检测 。 

2) 模 架 的 表面 质量 精度 按 CB/T 1031 一 2009《 表 面 粗糙 度 参 数 及 其 数值 》 规 定 的 
标准 检测 。 

3) 模 架 零件 热处理 质量 检验 ， 其 板 类 零件 的 调 质 用 布 氏 硬 度 值 三 点 测定 平均 值 ; 
圆柱 用 洛 氏 硬度 值 分 三 点 进行 检测 。 

2. 型 腔 模 模 架 检测 方法 
型 腔 模 模 架 检测 方法 参见 表 12-40。 

表 12-40 ”型 腔 模 模 架 检测 方法 

检测 项 目 图 示 检测 方法 




































































1. 将 组 装 后 的 模 架 放 在 平板 上 

2. 用 指示 器 ( 百 分 表 或 干 分 表 ) 沿 

XxX 定 模 座 板 周 界 对 角 或 测量 被 测 表面 
3. 根据 被 测 表面 大 小 ， 可 移动 模 架 

或 指示 需 测 量 架 
4. 在 被 测 表面 内 ， 取 指示 器 的 最 大 

与 最 小 数 差 作为 被 测 模 架 的 平行 度 误 

差 












































定 模 座 板 上 平面 对 
动 模 模 板 下 平面 的 平 
行 度 检 测 








港 





















































ER 
[Ey 


| 装 后 的 模 架 定 模 板 和 推 件 板 


; 2. 将 动 模 部 分 放 在 测量 平板 上 
ke 3. 用 指示 器 在 导 柱 上 ， 做 相互 垂直 
的 两 个 方向 上 测量 ， 得 出 的 读数 即 为 
两 个 方向 的 垂直 误差 Ax 和 Ay 
ee 4 将 两 方向 误差 合成 As 、 即 为 导 
人 福生 心 线 对 模板 的 垂直 度 误差 ， 即 


人 4 =1 VAx +Ay | 
对 于 精度 要 求 不 高 的 ， 也 可 以 利 


b) 90° 角 尺 及 塞 尺 ， 以 分 型 面 为 基准 对 导 
柱 与 模板 结合 件 的 垂直 度 检 测 ， 如 图 
所 示 
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3 . 





检测 项 目 图 示 


( 续 ) 


检测 方法 





模 架 主要 分 型 面 巾 
合 间 院 











模 架 在 闭合 状态 下 ， 用 塞 规 测量 主要 














分 型 面 的 贴 合 间隙 ， 以 其 中 最 大 














分 型 面 的 贴 合 间隙 值 大 小 





工 级 不 能 超过 0. 02mm 
了 [级 不 能 超过 0. 03mm 
亚 级 不 能 超过 0. 04mm 





值 作为 





模 架 主要 模板 装配 
后 基准 面 位移 偏 差 























1. 


将 组 装 后 的 模 架 放 在 测量 平 





板 上 











2 














装 在 支架 上 专用 指示 器 








移动 





表 或 干 分 表 ) 沿 主要 模板 基准 





























( 百 分 
上 平 


| 3. 指示 器 所 指示 的 最 大 、 最 小 数值 之 














差 ， 即 为 基准 面 移 位 偏差 











I 级 不 能 超过 0. 02mm 
了 [级 不 能 超过 0. 03mm 
亚 级 不 能 超过 0. 04mm 





复位 杆 的 一 致 性 检 
测 








下 


3. 月 





2. 将 动 模 部 分 放 在 测量 平板 上 
分 表 ) 测 











日 指示 器 ( 百 分 表 、1 














足 





六 、 模 具 装 配 过 程 中 的 检测 


(一 ) 模具 装配 前 的 检测 


面 检测 和 复查 。 其 内 容 主要 包括 : 








量 各 复位 杆 端面 及 模板 分 型 
4. 各 复位 杆 的 读数 应 一 至 
5. 复位 杆 低 于 模板 分 型 面 的 读 


















































中 小 型 模 架 不 大 于 0. 2mm 
大 型 模 架 不 大 于 0. Smm 





1. 将 组 装 后 的 模 架 定 模板 和 推 件 板 外 


数 应 满 


模具 在 装配 前 为 保证 装配 质量 ， 应 对 组 成 模具 的 零 部 件 、 标 准 模 架 、 标 准 件 进行 全 


1) 组 成 模具 的 所 有 零件， 都 应 按 图 样 标注 尺寸 、 技 术 要 求 检 测 。 冷 冲模 按 表 1241 


检测 ; 型 腔 模 按 表 12-42 检测 。 模 
与 否 。 





具 零 件 未 注 明 的 公差 尺寸 按 表 1243 检测 ， 确 定 合格 
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表 12-41 


检测 内 容 


冲模 零件 装配 前 检测 方法 与 内 容 
检测 方法 及 检测 要 求 





差 


零件 公称 尺寸 与 极限 偏 














1. 零件 尺 才 偏差 ， 在 图 样 上 有 注 明 的 按 图 样 注 明 尺寸 要 求 偏差 检 


测 





2. 零件 网 上 未 注 明 公差 尺寸 
《一 般 公 差 、 未 注 公 差 的 线性 和 
， 轴 尺寸 按 hl14， 长 度 尺寸 按 JS14 检测 








度 。 了 和 孔 尺 寸 按 H14 




















的 极限 偏差 ， 按 GB/T 1804 一 2000， 
角度 尺寸 的 公差 》 规 定 的 IT14 级 精 























零件 梭 边 倒 角 尺寸 





























1. 零件 的 倒 角 尺寸 ， 在 图 检 
2. 零件 图 上 未 注 明 的 倒 角 














上 有 注 明 的 按 图 样 注 明 尺 十 要 求 检 测 
尺寸 ， 除 刃 口 外 所 有 锐 边 和 锐角 均 应 倒 














角 或 倒 圆 ， 





视 零件 大 小 按 倒 




















尺寸 为 C0.5 ~ C2 (0.5 x45° ~2 x 


45°) 倒 圆 尺寸 为 R0.5 ~ Rl1mm 检查 





件 铸造 圆 角 半径 检测 

















js 


. 零件 铸造 贺 





2. 零件 图 上 未 注 明 的 铸造 贺 








半径 若 图 样 注 明 时 ， 按 图 样 要 求 尺寸 检测 





般 按 R3 ~ R5mm 检测 








半径 ， 











委 件 钻 孔 深度 检测 


1. 钻 孔 深度 若 图 样 上 有 规定 的 





遍 差 要 求 ， 按 图 样 规定 检测 





2. 零件 图 上 未 注 的 钻 孔 深度 极限 偏差 ， 按 ( 蕊 里 ) mm 检测 








零件 螺纹 长 度 检测 








1. 零件 上 螺纹 长 度 极限 偏差 若 有 规定 要 求 ， 则 按 规定 检查 





2. 零件 图 上 未 注 螺纹 长 度 极限 偏差 按 











模 柄 圆 跳 动 检测 








各 种 模 柄 (包括 带 柄 上 模 座 的 模 柄 ) 的 圆 跳动 公差 ,参照 下 表 检 


查 








模 柄 圆 跳动 公差 值 了 


(单位 : mm) 








公称 尺寸 


>18 ~30 


>30 ~50 


>350 ~120 | >120 ~250 





7 值 





0. 025 








0. 030 0. 040 0. 050 








注 : 1. 公称 尺寸 是 指 模 柄 (包括 带 柄 的 上 模 座 ) 零件 图 上 标明 











的 被 测 部 位 的 最 大 
2. 公差 等 级 : 按 GB/T 1184 一 1996《 形 状 和 位 置 公差 未 注 
公差 值 》 的 规定 IT8 级 





尺寸 











各 类 模板 上 、 





' 








行 度 检测 


下 平 面 平 





冲模 中 所 有 模 周 





 、 丫 模板、 模板 、 垫 板 凸 〈 凸 凹 模 ) 模 固 定 板 等 








上 、 下 表面 的 平行 度 公差 ， 图 样 上 无 特殊 要 求 时 ， 参 见 下 表 规 定 要 


求 检查 : 


平行 度 公差 了 





(单位 : mm) 





公称 尺寸 


>40 


>63 
3 | ~100 


>100 
~160 


>400 
~630 


>630 
~1000 


>160 
~250 


>250 
~400 


>1000 





0. 008 


0.010 


0.012 


0. 015 |0. 020 |0. 025 |0. 030 | 0. 040 














0. 012 


0. 015 





0. 020 


0. 025 |0. 030 |0. 040 10. 050 | 0. 060 

















. 公称 














尺寸 是 指 被 测 表面 的 最 大 长 度 尺 寸 或 最 大 宽度 尺寸 
2. 公差 等 级 : 按 GB/T 1184 一 1996《 形 状 和 位 置 公 差 未 

注 公 差 值 》 的 规定 
3. 滚动 导向 模 架 的 模 


























座 平 行 度 误差 采用 公差 等 级 IT4 级 ; 











其 他 模 座 及 模板 的 平行 度 误差 采用 公差 等 级 IT5 级 
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序号 检测 内 容 


检测 方法 及 检测 要 求 








和 矩形 模板 相 邻 面 垂直 度 
检测 





























1. 矩形 凹 模 模板 、 甜 形 模板 等 零件 图 上 若 标明 垂直 度 公差 要 求 ， 
按 图 样 要 求 检 查 
2. 未 注 明 的 矩形 模板 垂直 度 偏差 ， 应 按 下 表 检 测 
垂直 度 公差 7 (单位 : mm) 


公称 尺寸 >40 ~63 >63~100 | >100~160 | >160 ~250 





















































7 值 0.012 0. 015 0. 020 0. 025 
注 : 1. 公称 尺寸 是 指 被 测 零件 的 短 边 长 度 
2. 公差 等 级 按 CB/T 1184 一 1996《 形 状 和 位 置 公差 未 注 公 
差 值 》 的 规定 IT5 级 




















~ 








导 柱 、 导 套 安装 孔 与 
9 上 、 下 模 座 基 面 垂直 度 检 








上 、 下 模 座 的 导 柱 、 导 套 安 装 孔 的 轴 心 线 应 与 基准 面 垂直 。 者 图 
样 上 注 明 ， 应 按 注 明 尺寸 偏差 检测 。 若 未 注 明 应 按 要 求 检 测 : 滑动 











测 








导向 模 架 ， 100mm: 0. 01 mm, 滚动 导向 模 架 为 100mm: 0. 005mm 

















2) 检测 加 工 后 的 工作 成 形 零 件 时 ， 冲 裁 模 的 上 号、 四 模 刃 口 应 锋利 ， 型 腔 模 、 拉 深 
模 、 成 形 模 、 弯 曲 模 的 工作 型 腔 面 应 圆滑 过 渡 ， 表 面 粗糙 度 应 符合 图 样 上 规定 的 要 求 。 
表 12-42 ”型 腔 模 装配 前 零件 检查 内 容 与 要 求 




















零件 名 称 检测 部 位 检测 内 容 及 检测 要 求 
厚度 要 求 上 、 下 面 平行 : 300mm: 0. 02mm 
要 求 孔径 正确 : H7 
导 柱 孔 - - 
和 要 求 定 模 、 动 模 位 置 应 一 致 ， 其 偏 移 度 不 应 超过 +0. 02mm 
鞭 











要 求 与 模板 垂直 ; 100mm: 0. 02mm 

















顶 杆 、 复 位 杆 





要 求 孔径 正确 ，H7 
要 求 与 基准 面 垂直 : 配合 长 度 : 0. 02mm 








































































































压 人 部 分 直径 要 求 精度 : K6 、K7 、m6 
滑动 部 分 直径 要 求 精 度 : f7 、e7 
导 柱 
平 直 度 要 求 无 弯曲 : 100mm: 0. 02mm 
硬 度 要 求 深 火 回 火 : 55HRC 以 上 
外 径 要 求 精度 : K6 、K7 、m6 
内 径 要 求 精度 : H7 
内 外 径 关系 要 求 同 轴 : 0. 01mm 





硬 度 








要 求 淳 火 回 火 : 55HRC 以 上 
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( 续 ) 
零件 名 称 检测 部 位 检测 内 容 及 检测 要 求 
要 求 精 磨 ， 直径 $2.5 ~ $5mm 时 ， 其 偏差 为 (288 ) mm; 直径 为 
滑动 部 分 直径 es 
顶 杆 46 ~ 12mm 时 ， 其 偏差 值 为 (0) mm 
复位 杆 平 直 度 要 求 无 弯曲 ， 100mm: 0. 1mm 
便 度 要 求 济 火 回 火 : 55HRC 以 上 
推 杆 安装 孔 要 求 孔 位 置 与 模板 同 尺 寸 ，+0. 3mm 
推 板 
复位 杆 安装 孔 要 求 孔 位 置 与 模板 同 尺 寸 ，+0. 6mm 
滑动 部 分 配合 要 求 活动 灵活 ， 动 作 平 稳 : {7 、e6 
侧 芯 机 构 
硬 度 泽 火 : 50 ~55HRC 
表 12-43 模具 零件 尺寸 偏差 (单位 : mm) 
成 形 部 位 一 般 调整 余 量 
参数 及 公差 值 
公称 尺寸 
以 名 义 尺寸 作为 | ”公差 | 尺寸 数值 | ”公差 
一 般 圆 孔 中 心 距 a 
长 度 部 位 的 壁 厚 
<63 +0.07 +0.03 +0.07 土 0. 10 0. 10 
>63 ~250 +0.1 +0.04 +0. 10 土 0. 20 0. 20 、 
>250 ~ 1000 土 0.2 土 0. 05 土 0. 20 土 0. 30 0. 30 
注 : 1. 成 形 部 位 是 指 在 模具 上 形成 零件 的 部 位 ， 如 型 腔 、 型 芯 。 
2. 一 般 是 指 除了 配合 部 位 、 成 形 件 部 位 、 调 整 部 位 、 拼 合 部 位 以 外 的 部 分 。 
3. 调整 余 量 是 指 由 于 拼合 部 位 须 经 修配 加 工 而 保留 的 余 量 尺寸 。 
4. 圆 孔 中 心 距 不 适用 于 型 腔 间 的 中 心 距 。 
5. 当 公称 尺寸 较 大 时 ， 模 具 成 形 零 件 尺 寸 偏差 ， 可 按 制品 零件 偏差 的 1/3 ~1/4 检查 。 





























3) 零件 的 外 形 非 工 作 边 应 倒 成 钝 角 ， 不 能 有 锐 梭 存在 。 


4) 检查 零件 的 外 观 不 能 有 裂纹 、 厂 眼 、 缩 孔 及 明显 的 机 械 伤痕 。 
5) 检查 零件 热处理 后 的 硬度 应 符合 图 样 规 定 的 要 求 ， 奉 有 碳化 物 偏 析 应 在 规定 的 





范围 之 内 。 





6) 检查 零件 材料 应 符合 图 样 规 定 要求 ， 若 有 代用 ， 其 力学 性 能 不 得 低 于 原材料 的 


规定 








7) 检查 导 柱 、 导 套 的 配合 程度 ， 应 顺 通 无 汲 清 。 对 于 可 印 导 村 


的 锥 与 衬 套 上 销 








的 吻合 面积 应 不 小 于 80% ; 深 动 导 套 的 钢 球 应 能 保持 圈 内 自由 转动 而 不 脱落 。 


和 孔 
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8) 选用 标准 模 架 应 符合 规定 的 精度 等 级 。 非 标准 自制 模 架 也 应 符合 相应 等 级 标 
准 。 在 检测 时 ， 滑 动 导向 模 架 按 表 12-44 规定 的 公差 值 ， 滚 动 时 向 模 架 按 表 1245 规定 
公差 值 。 






































表 12-44 ”滑动 导向 模 架 精度 等 级 及 公差 值 (单位 : mm) 
精 度 等 级 
被 测 尺 寸 I 级 开 级 亚 级 
公 差 值 
>40 ~63 0. 020 0. 030 0.050 
>63 ~100 0. 025 0. 040 0. 060 
>100 ~160 0.030 0. 050 0. 080 
>160 ~250 0. 040 0. 060 0.010 
>250 ~400 0.050 0. 080 0. 120 
>400 ~630 0. 100 0. 150 0. 250 
>630 ~ 1000 0. 120 0. 200 0. 300 
表 12-45 滚动 导向 模 架 精度 等 级 及 公差 值 (单位 : mm) 
精 度 等 级 
被 测 尺寸 0 级 01 级 
公 差 值 

>40 ~63 一 0.012 

>63 ~ 100 0.012 0.015 

>100 ~ 160 0.015 0. 020 

> 160 ~250 0. 020 0. 025 

>250 ~400 0. 025 0.030 








(二 ) 模具 装配 后 的 检测 

模具 装配 后 在 试 模 前 ， 必 须 对 整体 模具 按 装 配 工艺 要 求 进行 全 面 细致 的 检查 ， 以 保 
障 试 模 顺 利 进行 。 

1. 冷 冲模 检测 

冷 冲 模 装配 后 的 检测 内 容 及 要 求 见 表 12-46 。 

























































































































































































































































































































































































.978 . 模具 设计 与 加 工 速 查 手 册 
表 12-46 冷 冲模 装配 的 检测 内 容 及 要 求 
检 查 内 容 检查 方法 及 检测 要 求 
1. 模具 的 外 形 并 但 下 能 磊 王 何 锐 、 尖 
检查 模具 的 外 观 人 ed 尖 | 
2. 模板 的 正面 应 按 规定 打 刻 上 模具 的 编号 制 件 号 、 及 出 厂 日 期 等 
丛 查 模具 的 紧 固 状 
Bb Ban 各 紧 固 用 的 螺钉 ， 圆 柱 销 应 紧 固 牢固 ， 绝 不 能 有 松动 感觉 
模具 合 模 后 ， 用 高 度 尺 检查 一 下 其 闭 模 高 度 ， 使 其 符合 图 样 规定 的 要 
求 。 其 闭合 高 度 的 允 差 为 
全 此 目的 闭合 言 
村 人 人 生 的 网 合 届 模具 闭合 高 度 和 200mm 、 允 差 〈 切 ) mm 
办 国 模具 闭合 高 度 >200 ~400mm、 人 允 差 (全 ) mm 
观 模具 闭合 高 度 >400mm、 人 允 差 (+3 ) mm 
检 
查 
检查 方法 与 模 架 检查 上 、 下 模板 方法 相同 ， 即 装配 后 的 模具 、 上 模板 
检查 模具 上 、 下 模 | 上 平面 、 对 下 模板 下 平面 、 平 行 度 允 差 不 应 超过 图 样 规定 的 偏差 值 ， 即 
板 平 行 度 冲 裁 模 : 300mm: (0. 08 ~0.10) mm 
其 他 冲模 : 300mm: (0. 10 ~0. 12) mm 
下 尺 检查 模 柄 对 上 模板 的 垂直 度 ， 应 在 100mm 长 度 范围 内 不 大 于 
检查 模 柄 的 安装 状 用 角 尺 检查 模 柄 对 上 模板 的 垂直 在 长 度 范围 内 不 大 
人 2. 浮动 模 柄 传递 压力 的 止 、 凸 球面 ， 其 吻合 接触 面 应 不 小 于 80% 
国 检查 冲 裁 止 模 刃 口 凹 模 刃 口 面 沿 冲 载 方 向 应 平 直 ， 人 允许 有 向 下 逐渐 增 大 ,但 用 角 尺 检查 
作 | 硬 后 不 应 大 于 15' 的 斜 度 
位 
检查 凸凹 模 锐 块 般 
0 多 重光 说 、 身 模 镶 拉 块 ， 柑 馈 后 不 应 有 明显 的 缝 阶 存在 
由。 | 镶 状 况 
模 1. 冲 裁 模 蜂 思 口 访 | 粗糙 度 Ra <0. 80um 
< 检查 凸 、 回 模 刃 口 AR a pe 
检 2. 弯曲 、 拉 深 、 成 形 凸 、 止 模 应 圆 角 圆 滑 过 渡 ， 表 面 粗 糙 度 Ra =< 
查 民风 0.4 
查 rp 





凸 、 四 模 间 隙 检查 





1.， 冲 裁 凸 、 止 模 间隙 必须 











大 于 30% 








的 匀 ， 用 透 光 法 或 试 切 法 检查 后 ， 其 间 阶 应 
符合 图 样 要 求 ， 允 差 应 不 大 于 规定 间隙 的 20% ， 局 部 尖 











或 转角 人 处 应 不 














2. 奈 弯 、 成 形 模 凸 、 四 模 间 际 应 均匀 ， 





样 件 检 验 后 ， 其 偏差 最 大 不 





应 超过 “ 料 厚 + 料 厚 的 上 
3. 形状 简单 的 拉 深 模 ， 
值 ;形状 复杂 的 拉 深 模 应 








各 向 间隙 应 均匀 ， 
































遍 差 ”， 最 小 不 应 超过 “ 料 厚 + 料 厚 


样 件 检 查 ， 即 装配 后 的 间 院 





一 


的 下 偏差 ” 
图 样 要 求 的 间隙 
值 ， 其 偏差 最 大 


并 不 能 超过 


























定位 零件 检查 








不 应 超过 “ 料 厚 + 料 厚 的 上 偏差 ”， 最 小 不 应 超过 料 厚 + 料 厚 的 下 偏 
差 ”， 但 应 保证 各 方向 均匀 
1. 检查 定位 钉 、 定 位 板 及 导 正 销 等 零件 安装 是 否 合适 ， 定 位 是 否 准确 











2. 检查 定位 销 是 否 安装 牢固 
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( 续 ) 
检查 内 容 检查 方法 及 检测 要 求 
1. 检查 导向 系统 ， 应 动作 灵活 ， 上 、 下 模 合 模 时 不 能 有 阻 滞 现 象 ， 导 
向 精度 要 达到 要 求 
2. 装配 后 模具 上 的 导 料 板 的 导向 面 (级 进 模 ) 应 于 进 料 中 心 线 平行 ， 
不 得 和 在 斜 。 对 于 一 般 级 进 模 ， 其 允 差 不 得 大 于 100mm: 0. 02mm; 左右 导 
名 装置 的 检查 同 
Wi 板 导向 面 之 间 的 平行 度 允 差 不 得 大 于 100mm: 0. 02mm 
3. 采用 和 斜 枫 及 滑 块 导向 时 ， 导 滑 部 分 必须 活动 正常 ， 不 能 有 阻 灌 现 象 。 
其 相对 和 斜面 必须 吻合 ， 吻 合 程度 在 吻合 面 纵横 方向 上 ， 均 不 得 小 于 3/4 
长 度 ， 预 定 方向 偏差 不 大 于 100mm: 0. 03mm 
冷 冲 模 的 外 料 板 、 推 件 板 和 顶 件 块 除 保证 与 凸 模 ， 凸 凹 模 和 四 模 合 理 
兮 查 卸 料 系统 并 
人 配合 外 ， 装 配 后 必须 滑动 灵活 、 其 高 出 凸 模 、 凸 冲模 和 由 模 高 度 应 在 0. 2 
" ~0. 8mm 范围 内 
御 检查 御 料 螺钉 装配 御 料 螺钉 位 置 应 装配 合理 ， 并 保证 卸 料 板 的 压 料 表面 对 冲模 安装 基 面 
位 置 的 平行 度 误差 应 不 大 于 100mm: 0. 5mm 
统 a 本 本 
全 同一 冲模 司 样 长 度 的 顶 料 杆 < 应 不 大 于 0. 1mm， 能 有 弯曲 
检 检查 各 项 料 杆 长 度 网 冲模 中 ， 同 样 长 度 的 顶 料 杆 允 差 应 不 大 并 不 能 有 
查 现象 
下 热 板 和 下 模 座 的 漏 料 孔 应 畅通 无 阻 ， 其 每 边 应 大 于 四 模 孔 0.5 ~ 
信 查 漏 料 孔 安装 及 
We lmm。 装 配 后 的 位 置 应 与 凹 模 保 持 一 致 ， 不 应 有 卡 料 、 堵 塞 零件 及 废料 
等 现象 





2. 塑料 模 检 测 
塑料 模 装 配 后 检测 内 容 见 表 12-47。 
表 12-47 塑料 模 装配 后 检测 内 容 及 要 求 


检测 内 容 





检测 方法 及 检测 要 求 








检查 模具 的 外 形 








1. 模具 的 外 形 锐 
2. 模具 的 各 种 
工作 正常 ,无 漏电 












































阀门 ， 接 纪 
、 漏 水 现象 
3. 大 、 中 型 模具 要 有 起 重 吊 孔 及 吊环 





部 分 应 倒 钝 ， 并 刻印 刻 记 及 合 模 标记 
KK 、 附 件 备件 应 齐全 ， 加 热 系 统 ， 冷 却 水 道 应 





装 部 位 








检查 模具 闭合 高 度 及 安 


等 应 符合 所 选用 的 设备 条 








模具 的 闭合 高 度 及 安装 于 机 床上 的 配合 部 位 


由 





尺寸 ， 顶 出 形式 ， 开 模 距 














检查 模具 的 紧 固 状况 





模具 中 的 各 紧 固 螺钉 、 销 钉 ， 应 紧 固 牢固 





不 能 有 松动 现象 





检查 定 、 动 模 平 行 度 


模具 的 定 、 动 模 安装 平 











面 应 平行 ， 











行 度 ， 应 在 300mm 范 目 


目 内 


即 动 、 定 模 座 板 安 装 面 对 分 型 面 
不 超过 0.05mm (300mm: 0.05mm) 







































































检查 分 型 面 密 合 程度 模具 闭合 后 ， 各 承 压 面 (分 型 面 ) 之 间 要 闭合 严密 ， 不 得 有 较 大 缝隙 
存在， 其 飞 边 方向 应 不 影响 脱 模 。 如 有 局 部 间隙 其 间隙 应 小 于 溢 料 间 阶 
检查 模具 工作 稳定 性 装配 后 的 模具 稳定 性 应 良好 ， 要 有 足够 的 强度 。 工 作 时 ， 应 受 力 均匀 ， 
仿 查 模具 工作 稳定 性 

















锁 紧 零件 要 锁 紧 可 靠 
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( 续 ) 
检测 内 容 检测 方法 及 检测 要 求 
1. 成 形 零件 的 尺寸 、 形 状 应 符合 图 样 规定 的 要 求 
成 形 零件 的 检查 2. 成 形 零件 表面 要 光洁 、 粗 糙 度 等 级 要 符合 图 样 规定 的 要 求 ， 并 应 无 


























塌 坑 、 伤 痕 





1. 检查 各 滑动 零件 配合 间隙 要 适当 ， 起 止 位 置 要 正确 

2. 检查 压 注 塑料 模 时 ， 其 加 料 室 与 柱 塞 高 度 要 适当 ， 凸 模 (或 柱 塞 ) 

各 部 位 配合 间隙 的 检查 与 加 料 室 配 合 间隙 要 符合 图 样 规 定 的 要 求 
3. 检查 互相 接触 的 型 蕊 、 凸 模 与 挤 奈 环 之 间 应 有 适当 间隙 及 合理 的 承 

压 面 积 及 承 压 形 式 ， 以 防 零件 间 在 工作 时 直接 挤 压 损 坏 


















































1. 模具 所 有 活动 部 分 应 保证 位 置 准确 ， 动 作 可 靠 、 不 得 有 牌 斜 和 卡 滞 





各 活动 零件 动作 状况 检查 2. 要 求 国定 的 零件 不 得 相对 富 动 
3. 滑 块 运动 应 平稳 ， 合 模 后 滑 块 与 斜 紧 块 应 压 紧 ， 接 触 通 不 应 小 于 3/ 
4， 开 模 后 定位 准确 可 千 

















1. 各 浇 道 转 接 处 应 圆 弧 连 接 ， 镰 拼 处 应 密 合 


2. 浇注 系统 Ra <0.8hm 


注 系 统 检查 


名 

















检查 注塑 件 的 暴 件 或 机 外 脱 模 成 形 零件 在 模具 上 安放 位 置 应 定位 准确 ， 
安放 可 靠 ， 应 具有 防止 错位 措施 











拒 件 安放 检查 




































































1. 导 柱 、 导 套 对 定 、 动 模 安 装 面 (或 定 、 动 模 座 安装 面 )， 要 安装 垂 
直 ， 不 得 焉 料 
可 系统 检查 要 
人 2. 导 柱 、 导 套 安装 配合 后 ， 要 间隙 适中 ， 动 作 平 稳 可 靠 , 合 模 时 不 允 
许 有 阻 滞 及 发 涩 ， 导 向 精度 要 符合 要 求 ， 导 向 正确 
1. 模具 的 顶 出 ， 脱 模 系 统 、 运 动 时 要 平稳 灵活 ， 动 作 互相 协调 可 靠 
脱 模 ， 顶 件 系 统 检 查 2. 模具 开 模 后 ， 应 检查 顶 出 部 分 要 顺利 使 制品 脱 模 ， 并 便于 取出 塑 件 




















及 浇注 系统 废料 





3， 压 铸模 检测 
压铸 模 装 配 后 检测 方法 及 检测 内 容 、 检 测 要 求 见 表 12-48。 
表 12-48 ”压铸 模 装配 后 检测 内 容 与 要 求 



























































检测 内 容 检测 方法 及 检测 要 求 
1 检查 各 模板 的 外 露 边 缘 应 倒 角 ， 不 能 有 锐 边 
具 2. 模具 各 安装 面 应 光滑 平 齐 ， 不 应 有 突出 的 螺钉 头 ， 销 名， 毛刺 和 击 
和 外。 | 检查 模具 外 形 ”| 伤 等 痕迹 
检 3. 模具 应 打印 刻 记 、 标 出 模具 编号 ， 产 品 零件 图 号 
和 4 对 于 大 、 中 型 压铸 模 应 设 有 吊环 或 起 吊 用 孔 ， 以 便于 安装 及 搬运 
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( 续 ) 
检测 内 容 检测 方法 及 检测 要 求 
1. 模具 的 闭合 高 度 及 安装 于 机 床 的 配合 部 位 尺寸 、 顶 出 形式 、 开 模 距 
检查 闭合 高 度 及 安 | 均 应 符合 所 选用 的 压铸 机 设备 条 件 
装 条 件 2 严格 检查 压 室 安装 孔径 和 深度 ， 必 须 与 选用 的 压铸 机 安装 部 位 相 适 
应 
模 
1 检查 模具 安装 平面 与 分 型 面 之 间 平 行 度 允 差 不 能 超过 200mm:0. 01mm 
观 模板 间 平 行 度 及 分 | 2 检查 分 型 面 上 除 导 套 孔 、 斜 销 孔 外 ， 所 有 模具 制造 过 程 中 的 工艺 孔 、 
窒 。 | 吉 耐 检 奉 。 | 归 钉 孔 都 应 堵塞 并 与 分 型 面 平 刘 
3. 模具 合 模 后 ， 分 型 面 上 的 局 部 间 阶 不 应 大 于 0.05mm 
4. 分 型 面 上 镰 块 平面 ， 允 许 高 出 垫 板 平面 ， 但 不 应 大 于 0. 05mm 
检查 模具 工作 的 稳 | ”装配 后 的 模具 稳定 性 应 良好 ， 要 有 足够 的 强度 。 工 作 时 ， 应 受 力 均匀 ， 
定 锁 紧 零 件 要 锁 紧 可 靠 ， 各 紧 固 零件 不 得 有 松动 
1. 检查 成 形 零件 〈 动 异型 芯 ， 定 模型 腔 ) 形状 、 尺 寸 要 符合 图 样 规定 
的 精度 要 求 
2. 型 芯 灸 块 与 模 套 的 配合 要 严密 ， 其 不 应 存在 缝隙 ,应 在 100mm: 0. 1mm 
i 从 做 央 与 模 套 的 配合 要 严密 ， 其 不 应 存在 终 队 ,应 在 








范围 内 
3. 所 有 型 腔 在 分 型 面 的 接 角 处 ， 均 应 保持 锐角 ， 不 得 有 圆 角 及 倒 角 
4. 检查 型 腔 及 型 芯 表 面 粗 糙 度 应 符合 图 样 规定 要 求 (Ra <0.8khm) ， 

表面 不 准 有 击 伤 、 擦 伤 和 细小 裂纹 



























































溢 流 槽 及 排 气 系统 检查 

















检查 模具 的 排 气 槽 及 洪流 槽 、 其 形状 与 尺寸 
偏差 不 能 超过 +0.03mm， 形 状 应 呈 曲 折 状 ， 


应 符合 图 样 要 求 、 其 深度 
引伸 到 套 板 的 外 缘 






































1. 检查 导 柱 ， 导 套 安装 后 对 定 、 动 模 座 板 应 垂直 ， 其 允 差 不 应 超过 















































导向 系统 检查 0.020mm 

2. 导 套 ， 导 柱 配合 安装 后 应 动作 平稳 ， 可 靠 达 到 导向 要 求 

# 村 、 复 位 村 应 分 别 与 型 而 分 型 面 刘 平 ， 排 本 允许 本 出 型 面 ， 但 须 
推 杆 复 位 村 装配 位 置 检 查 推 杆 、 复 位 杆 应 分 别 与 型 面 、 分 型 面 齐 平 ; 推 杆 允许 吓 但 仅 





和 0. Imm， 复 位 杆 允 许 低 于 分 型 本 





， 但 须 <0. 05mm 














压铸 模具 所 有 活动 零件 检查 











1. 检查 模具 所 有 活动 部 分 ， 应 保证 位 置 准确 ， 动 作 可 靠 ; 不 得 和 焉 斜 和 
呈 卡 滞 现 象 
2. 要 求 固 紧 的 零件 、 不 得 相对 窜 动 





























1. 模具 各 浇 道 的 转 接 处 应 光滑 连接 ， 镶 拼 处 应 密 合 ， 未 注 斜 度 应 为 
浇 道 系统 检查 25。 

2. 表面 应 光滑 ，Ra <0.4hm 

1. 检查 各 冷 去 应 通 应 有 渗 漏 现 
冷却 系统 检查 检查 各 冷却 水 路 应 通畅 ， 不 应 有 渗 漏 现象 








MD 


. 进 水 口 、 出 水 口 应 有 明显 标记 
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( 续 ) 
检测 内 容 检测 方法 及 检测 要 求 
1. 模具 上 的 所 有 滑动 系统 ， 应 导 滑 灵活 、 运 动 平稳 ， 配 合 间 隙 应 适当 
2. 带 有 型 世 的 滑 块 端面 要 求 密 合 ， 但 滑 块 平面 与 模板 配合 ， 人 允许 留 出 
0. 15mm 间隙 
3. 抽 芯 机 构 在 抽 芯 动作 结束 时 ， 所 抽出 的 型 芯 端 面 与 铸件 相对 应 孔 的 
滑 块 与 抽 芯 机构 检查 端面 距 应 小 于 2mm 
4. 滑 块 在 开 模 后 应 定位 可 靠 。 合 模 时 ， 滑 块 斜面 与 攀 紧 块 的 斜面 应 压 
紧 ， 且 有 一 定 的 预 应 力 
5. 在 检查 滑 块 机 构 时 ， 和 斜 滑 块 平面 面 应 高 出 套 板 分 型 面 ， 合 模 后 应 压 
紧 斜 滑 块 ， 使 拼合 面 密封 
1. 检查 印 料 机 构 中 、 各 推 杆 端面 与 缉 料 板 平面 的 间 际 偏差 不 能 超过 
印 件 系统 检查 0. 1mm。 印 料 板 推出 铸件 受 力 应 平衡 ， 能 使 铸件 顺利 脱 模 
2. 推 杆 应 能 灵活 滑动 ， 但 其 配合 间隙 不 应 大 于 0. 10mm 


4. 锻 模 检测 








锻 模 装配 后 检测 内 容 及 方法 见 表 12-49。 
表 12-49 锻 模 装配 后 检测 内 容 及 方法 





















































































































































检测 内 容 检测 方法 及 要 求 
| ee 
1 性 尾 支承 面 与 分 模 面 应 相互 平行 ,其 平行 度 多 差 应 小 于 模块 最 大 尺寸 (长 x 宽 ) 的 
模具 零件 间 相 互 位 |0. 05% 
置 的 检测 2. 阅 尾 的 直线 度 , 合 模 基准 面 的 平 直 度 ,上 .下 模块 感 尾 模 的 同 轴 度 ,经 检测 后 均 应 在 
设计 所 允许 的 公差 范围 内 
1 模 腾 各 部 位 尺寸 ,应 在 设计 图 样 多 许 的 公差 范围 之 
Te te te om 
锻 模 上 下 模 膀 错 移 量 不 能 超过 设计 图 样 的 允许 值 , 其 值 见 下 表 
锻 模 多 许 错 移 量 Cf 
允许 错 移 量 
人 终 急 模 采 预 锻 模 用 
<100 <0.2 <0.4 
>100 ~250 <0.3 <0.6 
>250 <0.4 <0.8 
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( 续 ) 


检测 内 容 检测 方法 及 要 求 





检查 模 膛 的 表面 质量 ,应 达到 如 下 标准 : 
预 锻 模 膛 . Ra2.5 ~ 1.6pm 

模 膛 表面 质量 检测 | 终 锻 模 膛 .; Ra0.4 ~0.63pm 

分 型 面 与 制 坯 模 膛 .Ra6. 8 ~ 10pm 

错 口 部 位 :Ra20pm 以 上 

























































































模 膛 型 面 之 间 不 应 有 楼 角 过 渡 ,而 应 为 圆滑 的 圆 角 过 渡 。 一 般 采 用 样板 或 三 坐标 型 
面 跟 踪 光 学 投影 仪 或 电 测 仪 检测 





























模 膀 型 面 检测 





七 、 模 具 的 验收 方法 


模具 经 过 零件 加 工 、 装 配 、 试 模 调 整 后 ， 要 组 织 供需 双方 进行 验收 ， 以 交付 使 用 。 
验收 的 方法 主要 是 依据 模具 验收 技术 条 件 或 合同 所 规定 的 内 容 ， 要 求 制造 及 使 用 单位 合 
同 双方 派出 检验 人 员 对 模具 进行 质量 及 性 能 稳定 性 检测 ， 以 确定 模具 质量 状况 或 能 否 交 
付 使 用 。 
(一 ) 冷 冲 模 的 验收 
冷 冲 模 的 验收 方法 参见 表 12-50。 
表 12-50 冷 冲模 的 验收 方法 









































































































































验收 项 目 与 内 容 验收 方法 及 要 求 
冷 冲模 的 验收 主要 是 按 技术 条 件 和 订货 合同 的 规定 的 内 容 着 项 检查 ， 
其 中 主要 包括 ; 
1 模具 的 外 观 检查 
2 模具 尺 寸 的 检查 
主要 检查 项 
直 丰 析 灾 项目 3， 试 模 与 制品 检查 
4 模具 稳定 性 检查 
5 模具 材料 及 热处理 检查 
6. 技术 文件 的 交接 
1 模具 的 外 形 应 无 明显 的 四 坑 ， 塌 陷 等 现象 
检 2. 模具 各 接合 面 应 保证 密 合 
测 | 外观 检查 3. 各 紧 固 螺钉 ， 销 杀 不 得 松动 ， 螺钉、 销 杀 不 能 突出 上 、 下 模 座 平面 
容 4. 模具 的 闭合 高 度 应 符合 图 样 要 求 
5 模具 应 打 刻 、 编 号 
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( 续 ) 


验收 项 目 5 内 容 | 验收 方法 有 要求 


验收 方法 及 要 求 





难于 


尺寸 检测 








hk 





. 按 设 计 图 样 和 技术 条 件 对 冲模 进行 外 观 和 尺寸 检查 ， 应 符合 图 样 要 





2. 凸 、 媚 模 间 院 要 均匀 一 致 ， 配 合 间隙 符 合 设 计 要 求 
. 落 料 、 冲 孔 的 四 模 刃 口 高 度 ， 应 符合 设计 要 求 
4. 漏 料 口 尺 十 应 保证 通畅 ， 一 般 比 刃 口 大 0.2 ~2mm 





(LUD 




















艺 由本 污 肯 


试 模 后 冲 件 质量 检查 











jh 





经 外 观 及 检查 合格 后 的 冲模 应 进行 试 冲 检 查 ， 并 按 正 常 的 生产 条 件 
试 冲 ， 即 试 模 用 的 压力 机 应 符合 有 关 的 技术 要 求 ， 试 模 所 用 的 材料 材质 
应 与 要 求 相符 

2. 试 冲 时 冲 件 取 样 应 在 冲压 工艺 稳定 后 进行 ,根据 冲模 精度 的 不 同 ， 
试 冲 20 ~ 1000 件 (精密 多 工 位 级 进 冲 模 必须 试 冲 1000 件 以 上 ); 对 于 大 
型 覆盖 件 冲 模 要 求 连续 试 冲 5 ~ 10 件 

3. 检查 试 冲 件 必须 要 满足 ， 冲 件 的 尺寸 和 形状 应 符合 产品 设计 图 样 要 
求 ; 成 形 冲 件 表面 不 允许 有 伤痕 、 和 裂纹 和 折 皱 现象 

试 冲 件 尺寸 不 得 达到 冲 件 的 极限 尺寸 ， 须 保留 一 定 的 磨损 量 ， 一 般 情 
况 下 保留 的 磨损 量 至 少 为 冲 件 公差 的 1/3 






























































冷 冲模 稳定 性 检查 











1. 冲模 质量 稳定 性 检查 应 按 图 样 要 求 进行 ， 主 要 对 冲模 主要 零件 的 材 
质 、 热 处 理 、 表 面 处 理 情况 进行 检查 或 抽查 。 一 般 在 正常 生产 条 件 下 连 
续 生 产 8h 无 差错 

2. 在 稳定 性 检查 时 ， 冲 模 性 能 应 符合 下 述 要 求 : 

1) 模具 各 工作 系统 要 紧 固 可 靠 ， 活 动 部 分 要 灵活 平稳 ， 动 作 互相 协 
调 、 定 位 起 止 正 确 、 能 保证 稳定 正常 生产 、 满 足 成 形 要 求 和 制品 质量 及 
生产 效率 

2) 撮 料 、 退 料 、 脱 模 良 好 

3) 模具 对 成 形 条 件 及 操作 要 求 不 苛刻 ， 使 用 方便 

4) 模具 各 主要 受 力 零件 有 足够 的 强度 及 刚性 

5) 模具 安装 平稳 性 良好 ， 调 整 方便 、 工 作 安 全 

6) 模具 配件 及 附件 使 用 性 能 良好 































































































技术 文件 的 交接 


(二 ) 塑料 模 的 验收 











模具 验收 合格 后 ， 在 送 交 使 用 单位 及 订货 单位 时 ， 应 附带 下 列 技术 文 
件 及 样品 
1. 模具 产品 设计 图 样 ， 以 做 为 维修 的 依据 

2. 模具 检验 卡片 (冲模 制造 单位 检验 成 品 时 应 将 各 项 检查 内 容 遂 项 填 
入 冲模 检验 卡 或 验收 卡 ) 及 验收 卡片 

3. 合格 的 制品 制 件 ， 一般 3 ~15 个 





























塑料 模 验 收 应 根据 塑料 模 技术 条 件 或 验收 标准 所 规定 的 要 求 与 规则 验收 。 验 收 内 容 
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及 方法 参见 表 12-51。 


表 12-51 塑料 模 验 收 内 容 及 方法 







































































































































































验收 项 目 及 内 容 验收 方法 及 要 求 
1 外观 检 查 
2. 尺寸 检查 
3. 冷却 和 加 热 系统 ， 气 动 或 液压 系统 ， 电 气 系统 检查 
难 售 查 项 
验收 检查 项 目 4、 试 模 及 塑 件 成 品 检查 
5 质量 稳定 性 检查 
6. 技术 文件 交接 
1 模具 外 形 的 锐角 部 位 应 倒 钝 ， 并 刻 有 模具 型 号 、 制 品 型 号 等 印记 
2. 模具 的 闭 模 高 度 应 符合 图 样 要 求 ， 并 安装 于 机 床上 的 配合 部 位 尺寸 、 
顶 出 形式 、 开 模 距 等 应 符合 所 选用 的 设备 条 件 
外 观 检查 Wm 
Ea 3. 模具 中 的 各 紧 固 螺钉、 销 钉 不 能 松动 ， 不 能 突出 模板 平 
4 模具 各 接合 面 ， 特 别 是 分 型 面 接合 面 要 密 合 ， 不 能 有 明显 缝隙 存 在 
5 大 、 中 理 模 具 应 有 起 重 吊环 及 孔 
1 按 设计 图 样 对 模具 零件 及 整套 模具 进行 外 观 和 尺寸 检查 ， 应 符合 各 
项 技术 要 求 
尺寸 检查 2. 模具 成 形 零 件 及 浇注 系统 的 表面 粗粮 度 应 符合 图 样 规定 的 要 求 
3. 各 浇 道 、 流 道 转 接 处 应 圆滑 过 渡 
4 各 起 镶 块 应 密 合 相 接 ， 不 得 有 明显 颖 阶 






































































































































人 1. 对 冷却 或 加 热 系统 加 5 x105Pa 的 压力 试 压 ， 保 压 时 间 不 小 于 Smin， 
查 不 得 有 泄漏 现象 
冷却 、 加 热 液压 电 2. 对 气动 和 液压 系统 按 设计 预定 压力 值 的 1.2 倍 试 压 ， 保 压 时 间 
统 检查 5min， 不 得 有 泄漏 现象 
3. 对 电气 系统 应 先 用 欧姆 表 检 查 其 绝缘 电阻 ， 应 不 低 于 10MQ， 然 后 
按 设计 额定 参数 通电 检查 
1. 试 模 时 应 严格 遵守 工艺 规程 及 正常 生产 条 件 进行 试 模 所 用 的 材料 
应 符合 图 样 规定 ;所 用 设备 应 符合 技术 要 求 。 模 具 装机 后 ， 先 空 载运 行 ， 
模具 各 活动 部 分 动作 应 灵活 、 稳 定 、 准 确 、 可 靠 
RE 2. 试 模 提取 检验 的 塑 件 应 在 工艺 参数 稳定 后 进行 ， 在 最 后 试 模 时 应 连 





续 取 5 ~15 个 塑 件 交付 检查 

3. 塑 件 制品 尺寸 及 形状 表面 质量 必须 符合 图 样 规 定 要 求 ， 飞 边 不 能 超 
过 规定 要 求 ; 制品 零件 顶 杆 残留 的 凹 痕 不 能 太 深 一 般 不 能 超过 0. 5mm; 
表面 不 能 有 上 是 起 、 凹 坑 及 裂痕 
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( 续 ) 
验收 项 目 及 内 容 验收 方法 及 要 求 








1 模具 连续 工作 8h， 未 出 现任 何 毛病 

2. 模具 在 稳定 性 检查 时 ， 应 符合 下 述 性 能 ， 

1) 模具 各 工作 系统 紧 固 可 靠 ， 活 动 部 位 灵活 、 平 稳 、 动 作 互相 协调 ， 
能 始终 保持 稳定 正常 工作 ， 满 足 成 形 及 质量 要 求 ， 制 件 质量 比较 稳定 
1 2) 制品 脱 模 良好 ， 制 品 留 落 方向 符合 设计 要 求 
检 | 质量 稳定 性 检查 3) 顽 件 按压 方便 、 可 靠 、 正 确 
4) 模具 成 形 条 件 方便 
5) 模具 主要 受 力 零件 有 足够 强度 及 刚性 
6) 模具 安装 、 平 稳 性 好 
7) 模具 加 料 、 取 件 方便 
8) 模具 配件 及 附件 使 用 性 能 良好 





















































模具 经 验收 合格 后 ， 随 模 交 付 使 用 单位 及 订购 方 的 技术 文件 有 : 
1. 模具 设计 图 样 
2. 验收 时 ,检查 人 员 按 检查 内 容 逐 项 填写 的 验收 卡 
3. 试 模 检 验 合格 的 样 件 ，3 ~ 10 件 























模具 技术 文件 交接 














(三 ) 压铸 模 的 验收 
压铸 模 的 验收 应 依据 压铸 模 技术 条 件 及 图 样 及 合同 规定 的 内 容 检测 ， 其 方法 见 表 
12-52 。 
表 12-52 ”压铸 模 验收 方法 
验收 项 目 及 内 容 验收 方法 及 要 求 








模具 外 观 检查 
模具 主要 尺寸 检查 
. 试 模 和 压铸 件 检查 
模具 材质 及 热处理 要 求 检查 
技术 文件 的 交接 




















验收 检查 项 目 








和 wm PR 





























1. 模具 的 外 形 锐角 部 位 应 倒 钝 ， 并 刻 有 模具 型 号 、 制 品名 称 编号 等 印 





i 





2. 模具 的 闭 模 高 度 ， 安 装 于 机 床 的 配合 部 位 尺寸 、 顶 出 形式 、 开 模 距 
验 应 符合 所 选用 设备 条 件 
a ， 人 人 
模具 外 观 检 检 We 紧 箱 、 销 钉 不 能 松动 ， 不 能 突出 模板 ; 各 冷却 水 道 
容 4. 模具 各 安装 面 应 密 合 ， 在 分 型 面 处 不 准 有 颖 际 存在 。 在 分 型 面 上 ， 
动 模 、 定 模 锐 块 平面 应 分 别 与 动 模 定 模 模板 齐 平 
5. 推 杆 、 复 位 杆 应 分 别 与 型 面 、 分 型 面 齐 平 
6. 大 、 中 型 压铸 模 应 设 有 起 重 孔 及 吊环 













































































Kl 









































台 卫 内 局 沪 向 

















































































































第 十 二 童 ” 模 具 的 检测 与 验收 .987 . 
( 续 ) 
验收 项 目 及 内 容 验收 方法 及 要 求 
1. 模具 所 有 零件 及 整套 模具 应 按 图 样 要 求 及 技术 条 件 进行 尺寸 检查 ， 
并 应 符合 规定 要 求 
昌 具 尺 二 检查 a a ln 
3. 合 模 后 ， 分 型 面 应 紧密 贴 合 ， 并 且 模 具 分 型 面 对 定 、 动 模 座 ( 板 ) 
安装 平面 的 平行 度 ， 应 符合 图 样 要 求 
4. 浇 道 转 接 处 应 光滑 连接 ， 馈 拼 处 应 密 合 
1. 模具 经 外 观 及 尺寸 检查 后 可 进行 试 模 ， 试 模 应 严格 遵守 压铸 工艺 规 
程 ， 试 压 件 所 用 材料 的 材质 应 与 要 求 相 符 ， 并 应 符合 有 关 国 家 标准 和 专 


试 模 及 试 模 后 试 件 检查 





业 标 准 的 规定 

















2. 试 模 用 压铸 机 应 符合 技术 要 求 ， 模 具 装机 后 ， 
活动 部 分 应 灵活 、 稳 定 、 








3. 试 模 提 和] 
时 ， 
4. 压铸 








件 


品 零件 上 ， 项 杆 残 
得 超过 规定 的 要 求 ; 





A 


准确 可 靠 


取 检 验 用 压铸 件 应 在 工艺 参数 稳定 
应 连续 取 5 ~ 10 个 压铸 件 进 行 检查 
应 严格 按 产品 





























留 的 凹 痕 不 得 过 深 ， 


不 得 产生 不 允许 的 各 种 成 形 缺 陷 及 弊病 ， 表 面 不 允许 有 凸 起 、 凹 坑 。 


-a 


模具 











应 先 空 载运 行 ， 





后 进行 ， 在 最 后 一 次 试 模 











i 光泽 平滑 ， 
制 











不 能 超过 0. 5mm; 铸件 的 飞 边 不 


尺寸 应 完全 符合 图 样 规定 的 要 求 

















1. 模具 





性 检查 一 般 批 量 为 








锌 合金 : 3000 模 
镁 、 铝 合金 


铜 合金 : 








区 : 


150 模 


2. 稳定 性 检查 时 模具 应 具 
1) 模具 的 各 工作 系统 应 紧 
E 保 证 稳定 的 正常 工作 


调 ， 并 外 
2) 模具 能 使 制品 
3) 
4) 模具 应 使 用 方 





赎 件 安装 方便 、 


1500 模 











有 如 下 性 能 











质 利 脱 模 
可 靠 、 正 确 
更 ， 便 于 操作 














5) 模具 各 主要 受 
6) 加 料 、 御 件 、 





7) 模具 安装 平稳 ; 





8) 模具 的 配件 及 


力 零件 有 足够 的 强度 及 韧性 
取 件 方便 
性 好 ， 调 整 方便 、 安 全 可 靠 
附件 使 用 性 能 良好 














固 可 靠 、 活 动 部 分 灵活 平稳 
， 满 足 成 形 要 求 和 制品 质 





、 动 作 互 相 协 
生产 效率 


质量 及 


质量 及 








模具 





材料 及 热处理 检查 


模具 在 稳定 检验 期 间 ， 
热处理 、 表 面 处 理 情况 








应 按 图 样 和 技术 条 
行 检查 或 抽检 ， 























件 对 模具 
使 之 符合 图 样 规 定 的 要 求 











主要 零件 的 材质 











模 











具 技 术 文件 交接 





模具 验收 合格 后 ， 
有 : 








1. 模具 设计 图 样 ， 








2. 验 
3. 试 模 检验 


改 时 ， 检 查 人 员 按 验收 内 容 逐 项 
合格 的 样 








应 随 模具 一 起 交付 使 用 单位 及 











以 便 作为 模具 维修 











件 ， 一 般 为 3 ~10 件 

















购 单位 的 技术 文件 


填写 的 验收 检查 卡片 


.988 . 


模具 设计 与 加 工 速 查 手册 





(四 ) 锻 模 的 验收 
锻 模 的 验收 方法 参见 表 12-53。 
表 12-53” 锻 模 的 验收 方法 
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. 检验 及 验收 合格 证 书 





验收 项 目 及 内 容 验收 方法 及 要 求 
1 模具 外 观 检查 
2. 锻 模 模块 几何 形状 检验 
维 模 验收 主要 项 目 | 3. 模 膀 尺 寸 检查 
4， 模 膀 表面 质量 检测 
5. 模具 零件 热处理 检验 
1 模具 的 闭 模 高 度 、 燕 尾 尺 寸 必须 要 符合 所 用 锯 压 设备 
2. 模具 模块 的 几何 形状 必须 要 符合 图 样 要 求 
股 英 少 观 检查 
闪 钥 模 外 观 检查 | 3 镶 具 上 .下 模 腹 分 模 面 要 密 合 无 缝 阶 
和 4 模具 整个 表面 应 无 裂纹 .损伤 
方 
医 入 杭 术 岂 几 条。 包 模 模块 外 形 尺 二 及 基准 面 、 分 醒 面 问 的 相对 位 置 ,用 万 能 量具 测量 后 ,其 尺 二 业 
Be 度 及 形 位 公差 应 符合 图 样 及 技术 条 件 的 规定 
人 2. 将 上 下 模 合拢 ,检验 角 对 齐 ,其 分 模 面 不 能 密 合 程度 及 锁 扣 间隙 应 符合 图 样 要 求 
1 模 腾 所 有 线性 尺寸 应 符合 图 样 的 要 求 。 在 检查 曲面 模 采 时 ,可 采用 事先 制作 的 样 
各 入 术 用 怀 权 , 放 在 模 用 指定 位 置 线 上 ,其 基准 而 应 与 分 模 而 靠 紧 , 观 家 样 极 开 而 与 模 及 型 而 适 光 
客座 容 二 。 。。 度 ,以 确定 模 腑 尺寸 偏差 是 否 符合 要 求 ,一般 适 光 间 阶 应 小 于 图 样 给 定 偏差 的 3/5 
和 2 在 检验 时 ,可 采用 灌 铅 法 ,检验 锅 样 ,以 确定 模 膝 的 质量 , 也 可 以 对 某 些 圆柱 .圆锥 
二 部 位 用 标准 研 具 进 行 着 色 检查 
收 
检 
奉 | | 1 采用 检验 样板 对 比 法 。 当 锻 模 模 腾 表 面 纹 络 小 于 或 等 于 标准 样板 纹 络 时 , 即 认为 
亢 | 模 胖 表面 粗粮 | 和， 
容 度 的 检查 合格 ,否则 要 重新 抛 磨 
2 也 可 以 采用 计量 仪器 检测 粗糙 度 
工作 零件 硬度 | 1 沪 硬 后 的 模 膀 不 允许 有 现 纹 . 腐 亿 及 存 有 严重 氧化 物 等 缺 了 
检查 2。 用 硬度 计 检查 硬度 应 符合 图 样 要 求 
1 模具 设计 图 样 
技术 文件 交接 2 坛 锋 合格 样 件 1 -2 件 








Poo ~ 了 mm 一 


ee A es WE ee er re SE sp 
和 
小 mw 一 己 

eg dd de eh hr 





有 








冲模 设计 手册 编写 组 
模具 制造 手册 编写 组 
塑料 模 设 计 手 






































冲模 设计 手 
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